PERANCANGAN ULANG TATA LETAK FASILITAS DI CV HJ. DIYA FOOD DENGAN METODE SYSTEMATIC LAYOUT PLANNING by Nanda Rahmasari, Tri
PERANCANGAN ULANG TATA LETAK FASILITAS DI CV HJ. DIYA 





Diajukan untuk memenuhi persyaratan 











Disusun oleh : 


















PERANCANGAN ULANG TATA LETAK FASILITAS DI CV HJ. DIYA 






Diajukan untuk memenuhi persyaratan 
memperoleh gelar Sarjana Teknik 
 
 
Disusun oleh : 
TRI NANDA RAHMASARI 
NIM. 175060707111008 
 
Skripsi ini telah direvisi dan disetujui oleh dosen pembimbing 











Ketua Jurusan Teknik Industri 
 







Syukur Alhamdulillah, puji serta syukur penulis panjatkan kehadirat Allah SWT, Yang 
telah memberikan Rahmat dan Karunia-Nya, sehingga penulis dapat menyelesaikan skripsi 
yang berjudul “Perancangan Ulang Tata Letak Fasilitas di CV Hj. Diya Food dengan 
Metode Systematic Layout Planning” dengan baik. 
Skripsi ini disusun sebagai bagian dari proses memperoleh gelar Sarjana Strata Satu (S-
1) pada Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Brawijaya. Setelah melewati 
berbagai tahapan, skripsi ini dapat diselesaikan berkat bantuan, semangat, motivasi, dan 
dorongan dari berbagai pihak. Penulis sepatutnya menyampaikan rasa terimakasih yang 
sebesar-besarnya kepada: 
1. Allah SWT yang telah memberikan nikmat kekuatan dan kesabaran tanpa henti dari 
awal penulis memasuki dunia perkuliahan sampai dengan penulis dapat menyelesaikan 
skripsi. 
2. Bapak Ir. Oyong Novareza, ST., MT., Ph.D. selaku Ketua Jurusan Teknik Industri, 
Fakultas Teknik, Universitas Brawijaya. 
3. Ibu Rahmi Yuniarti, ST., MT. selaku Sekretaris Jurusan Teknik Industri, Fakultas 
Teknik, Universitas Brawijaya. 
4. Bapak Ir. Bambang Indrayadi, MT. selaku Dosen Pembimbing yang telah meluangkan 
waktu, tenaga, serta pikiran dalam memberikan bimbingan, arahan, saran, ilmu, 
motivasi serta dukungan yang sangat berarti bagi penulis selama waktu penyusunan 
skripsi. 
5. Bapak dan Ibu Dosen serta karyawan Jurusan Teknik Industri Universitas Brawijaya 
yang telah membagi ilmu akademik maupun non-akademik dan berbagai pengalaman 
hidup selama dalam dunia perkuliahan. 
6. Orang tua dan saudara kandung penulis yang telah memberikan segenap dukungan 
berupa materil dan doa yang tidak pernah putus kesabaran, serta kasih sayang sehingga 
penulis dapat terus termotivasi untuk menyelesaikan skripsi. 
7. Bapak Daiman dan istri selaku pemilik dari CV Hj. Diya Food yang telah memberikan 
kesempatan penulis melakukan penelitian, membimbing dan membantu penulis selama 
proses penelitian sehingga penulis dapat menyelesaikan penelitian ini dengan baik. 
8. Seluruh karyawan CV Hj. Diya Food yang sangat-sangat baik dan sabar untuk 
memberikan bantuan informasi selama penulis melakukan observasi langsung. 
ii 
 
9. Sahabat penulis sekaligus tempat berkeluh kesah dan penyemangat, Uswatun Hasanah, 
Selvia Eka Nurril Laili, dan Widya Nanda Harjanti yang telah menemani penulis dan 
memberikan dukungan, doa serta bantuan dari awal hingga akhir perkuliahan. 
10. Teman penulis, Asri Aninditya Haryani dan Dheandra Nur Aisyah yang selalu menjadi 
tempat untuk bercerita, berkeluh kesah, melepas penat dan bermain selama masa 
perkuliahan penulis. 
11. Teman-teman Asisten IMS 5.0 yang sudah memberikan pengalaman terbaik 
berorganisasi dan menemani semester tua penulis. 
12. Seluruh teman-teman Teknik Industri Angkatan 2017 yang telah melewati setiap proses 
bersama selama masa perkuliahan. 
13. Seluruh pihak untuk bantuannya yang tidak dapat disebut satu-persatu dan yang  sangat 
berperan dalam penyusunan skripsi ini. 
Dalam penyusunan skripsi ini, penulis menyadari bahwa skripsi ini mungkin belum 
sempurna karena keterbatasan ilmu dari penulis dan kendala-kendala yang terjadi selama 
pengerjaan skripsi ini. Oleh karena itu, penulis mengharapkan kritik dan saran untuk 
penyempurnaan tulisan di waktu yang akan datang. Semoga tulisan ini dapat bermanfaat dan 
dapat digunakan untuk penelitian dan pengembangan yang lebih lanjut. 
 












KATA PENGANTAR .......................................................................................................... i 
DAFTAR ISI ....................................................................................................................... iii 
DAFTAR TABEL .............................................................................................................. vii 
DAFTAR GAMBAR .......................................................................................................... ix 
DAFTAR LAMPIRAN ...................................................................................................... xi 
RINGKASAN ..................................................................................................................... xii 
SUMMARY ....................................................................................................................... xiii 
BAB I PENDAHULUAN .................................................................................................... 1 
1.1 Latar Belakang ........................................................................................................ 1 
1.2 Identifikasi Masalah ................................................................................................ 6 
1.3 Rumusan Masalah ................................................................................................... 6 
1.4 Tujuan Penelitian ..................................................................................................... 7 
BAB II TINJAUAN PUSTAKA ......................................................................................... 9 
2.1 Penelitian Terdahulu................................................................................................ 9 
2.2 Tata Letak Fasilitas ............................................................................................... 12 
2.2.1 Tujuan Perancangan Tata Letak Fasilitas ...................................................... 13 
2.2.2 Jenis-jenis Tata Letak Produksi ....................................................................... 13 
2.2.3 Langkah-langkah Perencanaan Tata Letak Fasilitas ..................................... 15 
2.2.4 Pola Aliran Material .......................................................................................... 16 
2.2.5 Pengukuran Jarak .............................................................................................. 18 
2.2.6 Penentuan Luas Area yang Dibutuhkan ......................................................... 20 
2.2.7 Systematic Layout Planning (SLP) ................................................................. 20 
2.2.8 Activity Relationship Chart (ARC) ................................................................. 22 
2.2.9 Activity Relationship Diagram (ARD) ........................................................... 23 
2.3 BLOCPLAN .......................................................................................................... 24 
2.4 Simulasi ................................................................................................................. 25 
2.4.1 Software Simulasi (Arena) ............................................................................... 25 
2.4.2 Metodologi Simulasi ......................................................................................... 26 
2.5 Uji Kecukupan Data .............................................................................................. 27 
iv 
 
2.6 Process Cycle Efficiency ........................................................................................ 28 
BAB III METODOLOGI PENELITIAN ....................................................................... 29 
3.1 Objek Penelitian ..................................................................................................... 29 
3.2 Metode Penelitian .................................................................................................. 29 
3.3 Waktu Penelitian .................................................................................................... 29 
3.4 Metode Pengumpulan Data .................................................................................... 29 
3.5 Pengolahan Data .................................................................................................... 30 
3.6 Flowchart Penelitian .............................................................................................. 32 
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN ........................................................................... 35 
4.1 Gambaran Umum Perusahaan ................................................................................ 35 
4.1.1 Profil Perusahaan ............................................................................................... 35 
4.1.2 Produk Perusahaan ............................................................................................ 35 
4.1.3 Struktur Organisasi ............................................................................................ 36 
4.2 Pengumpulan Data ................................................................................................. 36 
4.2.1 Analisis Produk .................................................................................................. 36 
4.2.2 Layout Awal Perusahaan .................................................................................. 37 
4.2.3 Analisis Proses ................................................................................................... 39 
4.2.4 Kebutuhan Mesin, Material Handling dan Alat Bantu ................................ 40 
4.2.5 Waktu Proses...................................................................................................... 45 
4.3 Pengolahan Data .................................................................................................... 47 
4.3.1 Analisis Proses Operasi Material .................................................................... 48 
4.3.2 Pembuatan Activity Relationship Chart (ARC) ............................................. 50 
4.3.3 Pembuatan Activity Relationship Diagram (ARD) ....................................... 52 
4.3.4 Informasi penggunaan Material Handling, Mesin dan Pekerja pada 
Workstation ........................................................................................................ 54 
4.3.5 Penentuan Luas Area dan Luas Area Tersedia .............................................. 56 
4.3.6 Space Relationship Diagram (SRD) ............................................................... 60 
4.3.7 Modifying Consideration .................................................................................. 61 
4.3.8 Practical Limitation .......................................................................................... 62 
4.3.9 Perancangan Alternatif Layout ........................................................................ 62 
4.3.10 BLOCPLAN ....................................................................................................... 62 
4.3.11 Perancangan Simulasi ....................................................................................... 66 
4.3.12 Membandingkan Jarak, Output Simulasi dan Efisiensi Layout .................. 84 
v 
 
4.3.13 Rancangan Usulan ............................................................................................. 87 
4.3.14 Penyesuaian Alternatif Layout Terpilih BLOCPLAN ................................. 88 
4.4 Analisis dan Pembahasan ...................................................................................... 90 
BAB V PENUTUP ............................................................................................................. 95 
5.1 Kesimpulan ............................................................................................................ 95 











Tabel 1. 1 Jarak Perpindahan Material .................................................................................. 3 
Tabel 2. 1 Penelitian Terdahulu ........................................................................................... 11 
Tabel 2. 1 Penelitian Terdahulu (Lanjutan) ......................................................................... 12 
Tabel 2. 2 Kode Huruf Derajat Hubungan ARC ................................................................. 23 
Tabel 2. 3 Kode Alasan Pemilihan Kode Angka Derajat Hubungan ARC ......................... 23 
Tabel 2. 4 Standar Penggambaran Derajat Hubungan Aktivitas ......................................... 24 
Tabel 2. 5 Konversi Nilai From to Chart Menjadi ARC .................................................... 24 
Tabel 4. 1 Daftar Fasilitas dan Ukuran awal Lokasi Pertama CV Hj. Diya Food ............... 37 
Tabel 4. 2 Daftar Fasilitas dan Ukuran Awal Lokasi Kedua CV Hj. Diya Food ................ 38 
Tabel 4. 3 Jenis Material Handling yang Digunakan .......................................................... 43 
Tabel 4. 4 Masing-masing Waktu Proses Pembuatan Petis CV Hj. Diya Food .................. 45 
Tabel 4. 5 Pengumpulan Data Waktu Proses ...................................................................... 46 
Tabel 4. 6 Perhitungan Uji Kecukupan Data pada Seluruh Proses dalam Pembuatan Petis 47 
Tabel 4. 7 Kode Huruf Derajat Hubungan ARC ................................................................. 50 
Tabel 4. 8 Kode Alasan Pemilihan Kode Angka Derajat Hubungan ARC ......................... 50 
Tabel 4. 9 Hubungan Antar Fasilitas pada ARC ................................................................. 52 
Tabel 4. 10 Standar Penggambaran Derajat Hubungan Aktivitas ....................................... 53 
Tabel 4. 11 Alur Sistem Material Handling ........................................................................ 54 
Tabel 4. 12 Alur Sistem Material Handling (Lanjutan) ...................................................... 55 
Tabel 4. 13 Informasi Mesin dan Pekerja pada Masing-masing Fasilitas ........................... 55 
Tabel 4. 14 Kebutuhan Luas Area ....................................................................................... 56 
Tabel 4. 15 Perbandingan Luas Usulan dan Existing .......................................................... 59 
Tabel 4. 16 Skor Masing-masing Alternatif Layout Lokasi 1 ............................................. 63 
Tabel 4. 17 Skor Masing-masing Alternatif Layout Lokasi 2 ............................................. 63 
Tabel 4. 18 Elemen Sistem CV Hj. Diya Food ................................................................... 66 
Tabel 4. 19 Uji Validasi Model Konseptual CV Hj. Diya Food ......................................... 67 
Tabel 4. 20 Penentuan Parameter Distribusi ....................................................................... 68 
Tabel 4. 21 Daftar Modul Create ........................................................................................ 70 
Tabel 4. 22 Daftar Station Module ...................................................................................... 71 
Tabel 4. 23 Daftar Process Module ..................................................................................... 73 
Tabel 4. 24 Daftar Modul Assign ......................................................................................... 74 
Tabel 4. 25 Daftar Modul Batch .......................................................................................... 75 
viii 
 
Tabel 4. 26 Daftar Modul Request ...................................................................................... 77 
Tabel 4. 27 Daftar Modul Transport ................................................................................... 78 
Tabel 4. 28 Daftar Modul Free ........................................................................................... 79 
Tabel 4. 29 Daftar Modul Route .......................................................................................... 80 
Tabel 4. 30 Output Simulasi Arena ..................................................................................... 82 
Tabel 4. 31 Tabel Perbandingan .......................................................................................... 83 
Tabel 4. 32 Perbandingan Perhitungan Rectilinear Existing Layout dan Alternatif Layout 
pada Lokasi 1 .................................................................................................... 85 
Tabel 4. 33 Perbandingan Perhitungan Rectiliniear Existing Layout dan Alternatif Layout 
pada Lokasi 2 .................................................................................................... 85 







Gambar 1. 1 Alur Layout Proses Produksi Petis CV Hj. Diya Food ..................................... 1 
Gambar 1. 2 Layout Lantai Produksi ..................................................................................... 2 
Gambar 1. 3 Layout Kantor Utama beserta Toko .................................................................. 3 
Gambar 1. 4 Kondisi Aktual Lantai Produksi ....................................................................... 4 
Gambar 1. 5 Kondisi Aktual Pengemasan dan Gudang Produk Jadi .................................... 5 
Gambar 2. 1 Pola aliran Garis Lurus ................................................................................... 17 
Gambar 2. 2 Pola Aliran Zig-Zag ........................................................................................ 17 
Gambar 2. 3 Pola Aliran Bentuk U...................................................................................... 17 
Gambar 2. 4 Pola Aliran Melingkar .................................................................................... 18 
Gambar 2. 5 Pola aliran Sudut Ganjil .................................................................................. 18 
Gambar 2. 6 Prosedur Pelaksanaan Systematic Layout Planning (SLP) ............................. 21 
Gambar 2. 7 Contoh ARC ................................................................................................... 23 
Gambar 3. 1 Flowchart Penelitian ....................................................................................... 33 
Gambar 4. 1 Produk CV Hj. Diya Food .............................................................................. 36 
Gambar 4. 2 Struktur Organisasi CV Hj. Diya Food........................................................... 36 
Gambar 4. 3 Existing Layout Lokasi Pertama CV Hj. Diya Food....................................... 38 
Gambar 4. 4 Existing Layout Lokasi Kedua CV Hj. Diya Food ......................................... 39 
Gambar 4. 5 Mesin Giling Ikan ........................................................................................... 40 
Gambar 4. 6 Kompor Perebusan Ikan ................................................................................. 41 
Gambar 4. 7 Mesin Pengadukan dan Pemasakan ................................................................ 41 
Gambar 4. 8 Mesin Pelelehan Gula ..................................................................................... 42 
Gambar 4. 9 Hand Truck Troli Barang ............................................................................... 43 
Gambar 4. 10 Hand Pallet Truck......................................................................................... 44 
Gambar 4. 11 Sepeda Motor Roda Tiga .............................................................................. 44 
Gambar 4. 12 Troli Barang .................................................................................................. 44 
Gambar 4. 13 Operation Process Chart .............................................................................. 49 
Gambar 4. 14 ARC Lokasi 1 CV Hj. Diya Food ................................................................. 51 
Gambar 4. 15 ARC Lokasi 2 CV Hj. Diya Food ................................................................. 51 
Gambar 4. 16 Activity Relationship Diagram (ARD) Lokasi 1 CV Hj. Diya Food ............ 53 
Gambar 4. 17 Activity Relationship Diagram (ARD) Lokasi 2 CV Hj. Diya Food ............ 53 
Gambar 4. 18 Space Relationship Diagram (SRD) Lokasi 1 CV Hj. Diya Food ............... 60 
Gambar 4. 19 Space Relationship Diagram (SRD) Lokasi 2 CV Hj. Diya Food ............... 61 
x 
 
Gambar 4. 20 Alternatif Layout Lokasi 1 (Layout 1) .......................................................... 64 
Gambar 4. 21 Alternatif Layout Lokasi 1 (Layout 15) ........................................................ 64 
Gambar 4. 22 Alternatif Layout Lokasi 1 (Layout 18) ........................................................ 64 
Gambar 4. 23 Alternatif Layout Lokasi 2 (Layout 2) .......................................................... 65 
Gambar 4. 24 Alternatif Layout Lokasi 2 (Layout 5) .......................................................... 65 
Gambar 4. 25 Alternatif Layout Lokasi 2 (Layout 17) ........................................................ 65 
Gambar 4. 26 Contoh Penggunaan Modul Create Model Existing..................................... 70 
Gambar 4. 27 Contoh Penggunaan Modul Station Model Existing .................................... 71 
Gambar 4. 28 Contoh Penggunaan Modul Process Model Existing ................................... 72 
Gambar 4. 29 Contoh Penggunaan Modul Assign Model Existing ..................................... 74 
Gambar 4. 30 Contoh Penggunaan Modul Batch Model Existing ...................................... 75 
Gambar 4. 31 Contoh Penggunaan Modul Separate Model Existing ................................. 75 
Gambar 4. 32 Contoh Penggunaan Modul Decide Model Existing .................................... 76 
Gambar 4. 33 Contoh Penggunaan Modul Request Model Existing ................................... 77 
Gambar 4. 34 Contoh Penggunaan Modul Transport Model Existing ............................... 78 
Gambar 4. 35 Contoh Penggunaan Modul Free Model Existing ........................................ 79 
Gambar 4. 36 Contoh Penggunaan Modul Route Model Existing ...................................... 79 
Gambar 4. 37 Modul Dispose Petis jadi .............................................................................. 80 
Gambar 4. 38 Modul Dispose Daging Ikan Tuna ............................................................... 80 
Gambar 4. 39 Hasil Uji Normalitas ..................................................................................... 83 
Gambar 4. 40 Hasil Pengujian Independent Sample T-Test ................................................ 83 
Gambar 4. 41 Penyesuaian Alternatif Layout Lokasi 1 ...................................................... 89 







Lampiran 1: Activity Cycle Diagram (ACD) CV Hj. Diya Food  
Lampiran 2: Model Simulasi Existing Layout 
Lampiran 3: Run Model Simulasi Existing Layout  
Lampiran 4: Proses Compiling Error Model Simulasi  








Tri Nanda Rahmasari, Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Brawijaya, 
Juli 2021, Perancangan Ulang Tata Letak Fasilitas Di CV Hj. Diya Food Dengan Metode 
Systematic Layout Planning, Dosen Pembimbing: Ir. Bambang Indrayadi, MT. 
 
Seiring dengan pertumbuhan industri makanan dan minuman di Indonesia semakin 
potensial dan banyak peminat, CV Hj. Diya Food menjadi salah satu perusahaan yang 
memproduksi dan menjual petis berbahan dasar sari pati ikan tuna di Kabupaten Sampang, 
Jawa Timur. Industri makan dan minuman yang semakin potensial dan banyak peminat 
mengharuskan CV Hj. Diya Food untuk merencanakan langkah strategi yang tepat, agar 
perusahaan dapat terus bersaing dalam industri tersebut. Salah satu strategi yang tepat yaitu 
dengan menjaga kualitas produk yang dihasilkan. Kualitas suatu produk dapat dipengaruhi 
oleh banyak faktor, salah satunya adalah tata letak fasilitas (Sofjan Assauri, 2009:362). Tata 
letak fasilitas pada CV Hj. Diya Food masih belum direncanakan dengan benar, hal ini dapat 
dilihat pada lantai produksi dimana semua alat dan mesin masih bergabung dalam satu 
ruangan, belum mempertimbangkan kebutuhan fasilitas, ruang gerak, aisle ataupun 
allowance hal ini menyebabkan jarak tempuh produksi tidak optimal dan hal ini yang 
menyebabkan produktivitas tidak maksimal. 
Perancangan ulang tata letak fasilitas dilakukan dengan metode Systematic Layout 
Planning (SLP), dengan input data berupa hubungan kedekatan dari Activity Relationship 
Chart (ARC) di kedua lokasi, penentuan masing-masing luas area, pertimbangan-
pertimbangan modifying consideration dan keluhan/batasan di practical limitation. 
Selanjutnya membuat beberapa alternatif layout dengan bantuan software BLOCPLAN yang 
menghasilkan 20 alternatif layout awal yang kemudian dikerucutkan lagi menjadi 3 alternatif 
layout terbaik berdasarkan pertimbangan nilai Adjacency score, R-Score dan Rel-Dist score. 
Sehingga layout yang memenuhi kriteria untuk Lokasi 1 adalah layout 1, layout 15 dan 
layout 18. Dan untuk Lokasi 2 yaitu layout 2, layout 5, dan layout 17. Setelah didapatkan 3 
alternatif layout selanjutnya membuat simulasi dengan software ARENA pada existing 
layout dan merancang simulasi dari 3 alternatif layout terbaik tersebut. Setelah dilakukan 
simulasi didapatkan hasil bahwa untuk Lokasi 1 Alternatif 2 (layout 15 dari BLOCPLAN) 
karena memiliki nilai Adj-Score sebesar 0,86, R-Score sebesar 0,77 dan nilai Rel-Dist Score 
sebesar 387 dengan total jarak perpindahan terkecil sebesar 642,3 m dan dapat meningkatkan 
hasil produksi menjadi 37 kg petis siap kemas yang lebih besar dari rata-rata output produksi 
aktual yaitu sebesar 34 kg. Dan untuk Lokasi 2, alternatif layout yang dipilih adalah 
Alternatif 3 (layout 17 dari BLOCPLAN) karena memiliki nilai Adj-Score sebesar 1,00, R-
Score sebesar 0,72 dan nilai Rel-Dist Score sebesar 227. Jarak total yang diperlukan adalah 
sebesar 25,08 m yang merupakan jarak paling kecil diantara alternatif lainnya. Perbandingan 
jarak perpindahan material alternatif layout terpilih dengan existing layout, pada Lokasi 1 
sebesar 642,3 m – 640,67 m = 1,63 m atau sebesar 0,97% lebih besar jarak alternatif layout 
terpilih dari pada existing layout. Hal ini dikarenakan adanya perpindahan workstation 
pengemasan dari Lokasi 2 ke Lokasi 1, sehingga menambah jarak perpindahan antar 
workstation pada Lokasi 1. Dan untuk Lokasi 2, perbandingan jarak perpindahan material 
antara existing layout dengan alternatif layout terpilih sebesar 26,84 m – 25,08 m = 1,76 m 
atau sebesar 0,6% lebih besar jarak pada existing layout. 
 
Kata Kunci: Algoritma BLOCPLAN, Simulasi, Systematic Layout Planning (SLP), Tata 





Tri Nanda Rahmasari, Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering, 
Universitas Brawijaya, July 2021, The Redesign of Facility Layout at CV Hj. Diya Food with 
Systematic Layout Planning Method, Supervisor: Ir. Bambang Indrayadi, MT. 
 
Along with the growth of Indonesia’s food and beverage industry because of its great 
potential and many enthusiasts, CV HJ. Diya Food became one of the companies producing 
and selling petis from tuna starch in Sampang Regency, East Java. The potentiality and 
enthusiasts in the food and beverage industry push CV Hj. Diya Food plans the proper steps, 
so the company can continue to compete in that industry. One of the right strategies is to 
keep the quality of its product. Many factors influence product quality. One of them is the 
layout of the facility (Sofjan Assauri, 2009:362). Facility Layout on CV Hj. Diva Food hasn’t 
been appropriately planned, which can be seen on the industry floor where all the tools and 
machines are still placed in the same room, not considering the facility needs, movement 
space, aisle or allowance. The condition causes the production mileage to be not optimal, so 
it leads to suboptimal productivity. 
The redesign of the facility layout has been done using the Systematic Layout Planning 
(SLP) method. With the input data in proximity relationships from the Activity Relationship 
Chart (ARC) at both locations, determining each area, modifying considerations and 
complaints/limitations in practical limitations. Then, make several alternative layouts with 
the help of BLOCPLAN software, which produces 20 initial layout alternatives that are then 
narrowed down to the best 3 alternative layouts based on consideration of the Adjacency 
score, R-score and Rel-Dist score. So that the layouts that meet the criteria for Location 1 
are layout 1, layout 15, and layout 18. While Location 2 are layout 2, layout 5, and layout 
17. After getting 3 alternative layouts, make a simulation with ARENA software on the 
existing layout and design the simulation from the 3 best alternative layouts. After the 
simulation, it was found that Location 1 Alternative 2 (layout 15 of BLOCPLAN) has an 
Adj-Score value of 0.86, an R-Score of 0.77 and a Rel-Dist Score 387, the smallest total 
displacement distance of 642,3 m. It can increase the production yield to 37 kg of ready-to-
package petis, greater than the average actual production output of 34 kg. And for location 
2, the alternative layout chosen is Alternative 3 (layout 17 from BLOCPLAN) because it has 
an Adj-Score value of 1.00, R-Score of 0.72 and Rel-Dist Score of 227. The total distance 
required is 25,08 m which is the smallest distance among other alternatives. The comparison 
of the displacement distance of the selected alternative layout material with the existing 
layout at Location 1 is 642,3 m – 640,67 m = 1.63 m or 0.97% greater than the existing 
layout. This is due to the displacement of the packaging workstations from Location 2 to 
Location 1. Thus for Location 2, the comparison distance between the existing layout and 
the selected alternative layout is 28,84 m – 2,08 m = 1.76 m or 0.6% greater than the existing 
layout. 
 








Pada bab ini akan menjelaskan mengenai latar belakang, identifikasi masalah, rumusan 
masalah, dan tujuan penelitian. 
 
1.1 Latar Belakang 
Industri makanan dan minuman di Indonesia semakin lama semakin meningkat dan 
memiliki banyak peminat, hal ini terbukti dari industri makanan dan minuman yang 
memberikan kontribusi penting bagi perekonomian nasional. Industri yang semakin 
potensial dan banyak peminat mengharuskan perusahaan untuk merencanakan langkah-
langkah strategi yang tepat, agar dapat terus bersaing dalam industri tersebut. Salah satu 
strategi yang tepat yaitu dengan menjaga kualitas produk yang dihasilkan. Kualitas suatu 
produk yang dihasilkan dapat dipengaruhi oleh berbagai macam faktor, salah satunya adalah 
tata letak fasilitas (Sofjan Assauri, 2009:362). Tata letak fasilitas merupakan tata cara 
pengaturan fasilitas-fasilitas pabrik untuk memastikan kelancaran proses produksi 
(Wignjosoebroto, 2009:67). Tata letak fasilitas yang baik pastinya akan berdampak terhadap 
kelancaran proses produksi. Karena salah satu strategi untuk menjaga kualitas suatu produk 
agar dapat tetap baik, yaitu dengan cara menjaga proses produksinya agar berjalan dengan 
baik juga. 
CV Hj. Diya Food adalah salah satu perusahaan di Kabupaten Sampang Madura yang 
memproduksi dan menjual petis berbahan dasar sari pati ikan tuna. Sistem produksi CV Hj. 
Diya Food bergerak dengan Make To Order dan Make To Stock, produk petis nantinya akan 
langsung di jual pada toko Petis Hj. Diya Food. Lokasi perusahaan CV Hj. Diya Food terbagi 
menjadi dua yaitu, lokasi pertama adalah lantai produksi dengan luas sebesar 106,125 m2 
dan lokasi yang kedua adalah kantor utama beserta toko dengan luas lahan sebesar 296,02 
m2. Dalam pola penyusunan tata letak fasilitas di CV Hj. Diya Food berdasarkan process 
layout produksi dari pembuatan produk Petis. Berikut merupakan alur layout proses produksi 
pembuatan petis di CV Hj. Diya Food. 
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Proses produksi CV Hj. Diya Food dimulai dari ikan tuna sebagai bahan utama berada 
di Gudang bahan baku akan dibawa ke mesin penggilingan digiling sehingga menghasilkan 
ikan tuna berbentuk bubur, setelah itu ikan tuna berbentuk bubur akan direbus dan disaring 
sehingga diperoleh sari pati ikan. Selanjutnya, sari pati ikan tuna akan memasuki proses 
pengadukan dan pemasakan sehingga akan didapatkan sari ikan dengan tekstur yang lebih 
kental. Setelah itu dilanjutkan dengan tahap fermentasi, sari ikan dicampur dengan garam 
dan didiamkan selama 2 minggu sehingga didapatkan petis ikan yang berwarna lebih gelap, 
tekstur lebih padat, dan aroma yang lebih tajam. Bersamaan dengan pada tahap fermentasi 
juga perlu membuat adonan gula, gula yang berada di Gudang bahan baku akan dibawa ke 
Mesin Pelelehan Gula. Gula cair tersebut selanjutnya akan dibawa ke proses homogenisasi 
untuk dicampurkan dengan petis ikan yang sudah di Fermentasi. Setelah homogenisasi akan 
lanjut ke proses pengemasan. Setelah dikemas akan di simpan di Gudang produk jadi. 
Berikut merupakan layout dan jarak antar ruang/workstation dari lantai produksi dan kantor 
utama beserta toko di CV Hj. Diya Food.  
 













a. Gudang Bahan Baku 
b. Mesin Penggilingan 
c. Tempat Perebusan & 
Penyaringan Ikan 
d. Mesin Pengadukan & 
Pemasakan 
e. Tempat Fermentasi & 
Homogenisasi 
f. Tempat Mencuci Peralatan 
g. Mesin Pelelehan Gula 
h. Parkir Gudang 
 
Aliran: 









Gambar 1. 3 Layout Kantor Utama beserta Toko 
 




(a) Gudang Bahan Baku (b) Mesin Penggilingan (3)   5,97 
(b) Mesin Penggilingan 
(c) Tempat Perebusan dan 
Penyaringan Ikan 
(4)   5,3 




(5)   3,4 
(d) Mesin Pengadukan/Pemasakan (e) Fermentasi (6)   4,35 
(a) Gudang Bahan Baku (g) Mesin Pelelehan Gula (7)   9,65 
(g) Mesin Pelelehan Gula (e) Homogenisasi (8)   8,1 
(e) Homogenisasi (h) Parkir Gudang (9)   2,9 
(h) Parkir Gudang (j) Parkir Gudang Produk Jadi (10) 600 
(j) Parkir Gudang Produk Jadi (k) Tempat Pengemasan (11) 2,98 
(k) Tempat Pengemasan (l) Gudang Produk Jadi (12) 6,51 
(l) Gudang Produk Jadi (m) Kantor Pemasaran (13) 12,85 







i. Parkir Toko 
j. Parkir Gudang Produk Jadi 
k. Tempat Pengemasan 
l. Gudang Produk Jadi 









Permasalahan yang terjadi pada CV Hj. Diya Food adalah layout fasilitas yang tersedia 
di kedua lokasi tersebut dari hasil observasi awal, masih kurang efektif dan efisien. 
Berdasarkan peninjauan yang dilakukan, pemanfaatan lahan dan pengaturan ruangan untuk 
setiap workstation pada kedua lokasi masih kurang dimanfaatkan secara optimal, alur 
tahapan kerja masih belum direncanakan dengan baik sehingga masih terjadi backtracking, 
beberapa posisi kerja karyawan yang dilakukan di lantai dan tidak memiliki ruangan khusus 
atau masih bergabung dengan fasilitas lainnya, terdapat jarak perpindahan material yang 
cukup besar antara workstation satu dan lainnya, serta adanya beberapa peralatan produksi 
yang masih berserakan yang dapat mengganggu proses jalannya produksi. Perancangan 
fasilitas produksi sangat penting untuk dipertimbangkan pengaturannya pada perusahaan 
makanan dan minuman, hal ini karena bahan baku yang digunakan merupakan bahan yang 
mudah terkontaminasi, sehingga bahan baku perlu ditangani dan dikontrol secara lebih 
higienis.  
 
Gambar 1. 4 Kondisi Aktual Lantai Produksi 
 
Permasalahan pada CV Hj. Diya Food diharapkan dapat diatasi dengan adanya perencanaan ulang 





Gambar 1. 5 Kondisi Aktual Pengemasan dan Gudang Produk Jadi 
 
Gambar diatas menunjukkan kondisi nyata/aktual di CV Hj. Diya Food, lingkungan 
kerja dapat dikatakan masih kurang rapi. Pada lantai produksi semua alat dan mesin masih 
bergabung dalam satu ruangan, belum mempertimbangkan kebutuhan fasilitas, ruang gerak, 
aisle dan allowance pada setiap workstation. Gambar 1.2 menggambarkan bahwa Tempat 
Fermentasi dan Homogenisasi menjadi satu, wadah ember yang digunakan masih belum 
tertata rapi dan belum diberikan keterangan/label yang jelas sehingga tidak jarang 
mengalami kesusahan saat mencari atau tertukar antara ember yang masih dalam proses 
Fermentasi atau pun proses Homogenisasi. Terdapat juga permasalahan backtracking pada 
lantai produksi yaitu pada fasilitas pembuatan gula dimana dari gudang bahan baku menuju 
mesin pelelehan gula dan kembali lagi pada ruangan Homogenisasi yang menyebabkan 
bertambahnya jarak perpindahan material. Pada workstation Pengemasan yang tidak 
memiliki ruangan khusus dan terpisah dengan lantai produksi juga dapat menimbulkan 
resiko kerusakan pada produk, hal ini dikarenakan pada proses pemindahan dari lantai 
produksi menuju workstation Pengemasan melalui jarak yang cukup jauh menggunakan 
motor roda tiga yang membawa produk dengan wadah ember, hal ini terdapat risiko untuk 
produk tersebut terjatuh saat diperjalanan menuju workstation Pengemasan.  
Berdasarkan adanya permasalahan tersebut, setelah dilakukan diskusi bersama pemilik 
CV Hj. Diya Food maka akan dilakukan pengaturan pada fasilitas produksi agar alur proses 
produksi dapat lebih efektif dan efisien serta bertujuan untuk mengoptimalkan penggunaan 
lahan yang tersedia. Selain itu juga dapat mengurangi jarak aliran material dan untuk 
meningkatkan hasil produksi. Pada penelitian ini metode yang digunakan adalah metode 
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Systematic Layout Planning (SLP). Systematic Layout Planning (SLP) merupakan cara 
tersusun dalam melakukan perencanaan tata letak, terdiri dari pola prosedur, kerangka fase, 
dan seperangkat konvensi untuk menilai, mengidentifikasi, dan memvisualisasikan area dan 
elemen yang terlibat dalam perencanaan layout (Muther & Hales, 2015:2-1). Metode ini 
dapat memunculkan banyak solusi alternatif layout, karena memiliki prosedur yang 
terperinci saat pengaturan tata letak sehingga memungkinkan untuk dapat memilih alternatif 
terbaik dalam menyelesaikan masalah tata letak. Untuk mencari alternatif layout baru akan 
digunakan software BLOCPLAN. Dalam pemilihan alternatif layout usulan dilihat dari  tiga 
kriteria pemilihan nilai yaitu, Adjacency Score, R-Score, dan Rel-distScore (Heragu, 2008). 
Selanjutnya alternatif layout terpilih yang sudah dihasilakan melalui software BLOCPLAN, 
nantinya akan dilakukan tahap simulasi untuk mengetahui alternatif mana yang 
menghasilkan output paling maksimal dan tepat sasaran. Mensimulasikan memiliki tujuan 
untuk meningkatkan dan mengevaluasi kinerja sistem rancangan yang dibuat melalui model 
komputer untuk memperoleh proses ataupun sistem yang berjalan secara dinamis (Harrell, 
2004). Nantinya hasil simulasinya ini akan menjadi faktor pertimbangan untuk memilih 
usulan tata letak fasilitas yang sesuai dengan cara kerja perusahaan, dengan mengamati 
perbedaan antara hasil program existing layout dengan layout usulan, mana yang dapat 
menghasilkan output yang lebih baik. 
 
1.2 Identifikasi Masalah 
Berdasarkan uraian diatas, untuk permasalahan yang dapat diidentifikasi adalah sebagai 
berikut: 
1. CV Hj. Diya Food belum mempertimbangkan penataan dan penggunaan fasilitas yang 
digunakan dalam setiap workstation. 
2. CV Hj. Diya Food masih belum memanfaatkan lahan produksi dengan baik, hal ini dapat 
dilihat dengan banyaknya ruang kosong yang masih belum dimanfaatkan. 
3. Perancangan tata letak CV Hj. Diya Food tidak memperhatikan urutan proses produksi 
dan kurang efisien sehingga menyebabkan besarnya jarak perpindahan material. 
 
1.3 Rumusan Masalah 
Berdasarkan Identifikasi Masalah diatas, maka rumusan masalahnya adalah sebagai 
berikut: 




2. Bagaimana tata letak fasilitas CV Hj. Diya Food dengan menggunakan metode 
Systematic Layout Planning? 
3. Bagaimana perbandingan jarak perpindahan material layout awal dengan hasil alternatif 
layout terpilih? 
 
1.4 Tujuan Penelitian 
Tujuan yang ingin dicapai dari penelitian ini adalah 
1. Mendapatkan rancangan ulang tata letak fasilitas CV Hj. Diya Food yang dapat 
meningkatkan produktivitas produksi menggunakan metode Systematic Layout 
Planning. 
2. Mengetahui perbandingan jarak perpindahan material layout awal dengan hasil 
alternatif layout terpilih 











Pada bab ini akan dijelaskan mengenai teori-teori yang akan digunakan sebagai dasar 
dan acuan dalam melakukan penelitian. 
 
2.1 Penelitian Terdahulu 
Penelitian terdahulu menajadi patokan dalam melakukan penelitian sehingga dapat 
melengkapi teori yang digunakan dalam mengerjakan penelitian. Berikut merupakan 
beberapa penelitian terdahulu terkait dengan permasalahan tata letak fasilitas. 
1. Eddy Kustriyanto (2016 melakukan upgrade pada desain mesin pembuat amunisi pada 
Divisi Munisi di PT Pindad. Metode yang digunakan oleh peneliti adalah Systematic 
Layout Planning (SLP) dan BLOCPLAN. Dari hasil penelitian, perbaikan layout 
membawa pengurangan ongkos material handling paling ekstrim sebesar Rp. 4.015,5X 
dari ongkos material handling sebelum relayouting sebesar Rp. 29.754X menjadi Rp. 
25.738,5X setelah dilakukan relayouting. Perbaikan layout paling optimal yaitu dengan 
tidak terjadi backtracking antar workstation pada aliran produknya. 
2. Adib Wicaksono (2017) melakukan perencanaan tata letak fasilitas di perusahaan pupuk 
PT Suwarni Agro Mandiri (PT SAM). PT SAM memiliki 4 jalur produksi dengan 
masing-masing lini memiliki 7 siklus dan berjalan secara normal, perusahaan perlu 
menambah 1 jalur produksi baru sehingga perusahaan perlu mengubah sistem material 
handling menjadi bucketconveyor atau apron conveyor dan melakukan perluasan area 
lantai produksi pembuatan pupuk. Metode yang digunakan adalah Systematic Layout 
Planning (SLP) dan pendekatan simulasi. Alternatif yang dipilih yaitu menggunakan 
apron conveyor dengan luas area pada lantai produksi 1270,25 m2 dan perpindahan 
material sejauh 141,2 meter, yang membutuhkan rata-rata lama pengerjaan selama 
1,06734 jam memperoleh hasil 184 karung dan memindahkan material membutuhkan 
waktu selama 0,0099 jam. Alternatif yang dipilih juga mempunyai keuntungan yaitu 
jalur aisle direncakan untuk lebih luas seuai kebutuhan pekerja, ada area tanah lapang 
yang dapat digunakan untuk parkir atau area briefing dan hasil produksi akan meningkat 
karena sistem material handling apron conveyor membuat proses produksi bersifat 
otomatis dan stabil. 
3. Merry Siska dan Dien Retno Mayang Sari (2019) melakukan perancangan ulang tata 
letak fasilitas pabrik di perusahaan CV Robert Jaya Sejahtera yaitu perusahaan 
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manufaktur yang berproduksi untuk membuat pallet berukuran 112 x 97 dan 113 x 93. 
Masalahan yang terjadi pada perusahaan tersebut adalah besarnya nilai material 
handling selama proses produksi yang disebabkan oleh jarak yang sangat jauh antar 
divisi dan stasiun kerja yang menyebabkan berkurangnya produktivitas perusahaan. 
Metode yang digunakan adalah metode Systematic Layout Planning dan simulasi 
ARENA. Simulasi proses produksi diselesaikan untuk menentukan jumlah kebutuhan 
mesin sebelum dilakukan perancangan ulang. Setelah melakukan simulasi dengan 
ARENA, penambahan mesin tidak diperlukan karena dianggap memadai. Hasil 
alternatif terpilih adalah alternatif (1,1) dengan jarak terkecil sebesar 7202,29 m, dimana 
pada kondisi awal total jarak 13969,71 m sehingga membatasi total jarak sebesar 
6767,42 m. 
4. Pawardi Moengin, Rahmatika Renanda Riyadi, dan Debbie Kemala Sari (2019) 
melakukan perbaikan tata letak lantai produksi di PT Lestari Teknik Plastikatama yang 
merupakan perusahaan industri fabrikasi yang bergerak pada bidang dies, press, welding 
juga pada bidang manufaktur dalam pembuatan suku cadang kendaraan bermotor di 
Indonesia. Masalahan yang ditemukan pada lantai produksi perusahaan adalah waktu 
proses produksi yang lama karena jarak yang jauh pada perpindahan antar mesin. 
Produk yang diteliti yaitu Arm Side Stand 2PH-F7331-00. Menggunakan metode 
Systematic Layout Planning dan akan disimulasikan dengan software ProModel. Dari 
metode ini diketahui bahwa Usulan 5 (U5) menambahkan material handling pada 
usulan layout 2 merupakan alternatif pilihan terbaik karena memiliki waktu rata-rata 
produksi sebesar 1290,25 jam atau telah mengurangi waktu produksi sebesar 61,36%. 
5. Anis Lutfiana (2020) melakukan penelitiaan untuk merancang ulang tata letak fasilitas 
di CV Tohu Sriwijaya. Metode yang digunakan adalah Systematic Layout Planning 
(SLP), kemudian membuat layout usulan mengguanakan BLOCPLAN, memilih 
alternatif menggunakan simulasi dan penerapan 5S. Hasil dari penelitian tersebut 
diusulkan alternatif layout baru dengan perubahan perpindahan bahan baku dari 124,7 
meter pada kondisi nyata berhasil untuk mengurangi jaral sehingga menjadi 106,55 
meter, sehinnga dengan hasil tersbut dapat menghasilkan yang awalnya hanya 33 buah 
menjadi 39 buah kotak tisu untuk setiap harinya. 
6. Parwadi Moengin, Eka Rahma Saputri, Sucipto Adisuwiryo (2020) melakukan evaluasi 
dan perbaikan pada tata letak lantai produksi dan penggunaan alat material handling di 
PT Sharp Electronic Indonesia. Metode yang digunakan adalah Systematic Layout 
Planning (SLP), General Analysis Procedure unuk memperbaiki penggunaan material 
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handling serta nantinya akan mensimulasikan usulan perbaikan. Setelah melakukan 
perbaikan, dihasilkan layout yang sudah sesuai dengan hubungan kedekatan antar 
fasilitas dan dapat mengurangi adanya jarak perpindahan material sehingga diperoleh 
waktu perpindahan yang lebih cepat. Pada penelitian ini mensimulasikan 3 model usulan 
yang semuanya dapat mempersingkat waktu pengerjaan produk awal yaitu pada 
skenario 1 sebesar 19.33%, skenario 2 sebesar 12.47%, dan skenario 3 sebesar 27.87%. 
Usulan terbaik yang terpilih nantinya dapat meminimalisir keterlambatan waktu 
produksi, sehingga terpilihlah skenario 3 yang paling optimal dengan hasil penundaan 
keterlambatan waktu produksi terbesar. 
Tabel 2. 1 Penelitian Terdahulu 




PT Pindad Systematic  
Layout  
Planning 
(SLP) dan  
BLOCPLAN 
- Dari hasil penelitian, perbaikan 
layout membawa pengurangan 
ongkos material handling paling 
ekstrim sebesar Rp. 4.015,5X dari 
ongkos material handling sebelum 
relayouting sebesar Rp. 29.754X 
menjadi Rp. 25.738,5X setelah 
dilakukan relayouting. Perbaikan 
layout paling optimal yaitu dengan 
tidak terjadi backtracking antar 










(SLP) dan  
Pendekatan  
Simulasi 
- Alternatif yang dipilih yaitu 
menggunakan sistem material 
handling apron conveyor dengan 
luas lantai produksi sebesar 1270,25 
m2 dan total jarak perpindahan 
material yaitu 141,2 meter, yang 
membutuhkan rata-rata waktu 
proses 1,06734 jam dengan hasil 
184 karung dan waktu perpindahan 
material yaitu 0,0099 jam. 










Planning dan  
simulasi  
ARENA 
- Hasil alternatif terpilih adalah 
alternatif (1,1) dengan jarak terkecil 
sebesar 7202,29 m, dimana pada 
kondisi awal total jarak 13969,71 m 
sehingga membatasi total jarak 







Tabel 2. 2 Penelitian Terdahulu (Lanjutan) 



















- Dari metode ini diketahui bahwa 
Usulan 5 (U5) menambahkan 
material handling pada usulan 
layout 2 merupakan alternatif 
pilihan terbaik karena memiliki 
waktu rata-rata produksi sebesar 
1290,25 jam atau telah mengurangi 














- Hasil dari penelitian tersebut 
diusulkan alternatif layout baru 
dengan perubahan perpindahan 
bahan baku dari 124,7 meter pada 
kondisi nyata berhasil untuk 
mengurangi jaral sehingga menjadi 
106,55 meter, sehinnga dengan 
hasil tersbut dapat menghasilkan 
yang awalnya hanya 33 buah 




















- Pada penelitian ini mensimulasikan 
3 model usulan yang semuanya 
dapat mempersingkat waktu 
pengerjaan produk awal yaitu pada 
skenario 1 sebesar 19.33%, 
skenario 2 sebesar 12.47%, dan 
skenario 3 sebesar 27.87%. Usulan 
terbaik yang terpilih nantinya dapat 
meminimalisir keterlambatan 
waktu produksi, sehingga 
terpilihlah skenario 3 yang paling 
optimal dengan hasil penundaan 
delay waktu produksi terbesar. 
 
2.2 Tata Letak Fasilitas  
Tata letak fasilitas merupakan tata cara pengaturan fasilitas-fasilitas pabrik untuk 
memastikan kelancaran proses produksi. Fasilitas-fasilitas pabrik dapat berupa mesin, 
peralatan, operator atau fasilitas penunjang produksi lainnya. Pengaturan fasilitas ini akan 
menggunakan luas area pabrik untuk membantu kelancaran gerakan perpindahan material, 
penyimpanan material bersifat permanen ataupun sementara, personel pekerja dan lain-lain 
(Wignjosoebroto, 2009:67). 
Salah satu cara untuk meningkatkan produktivitas di suatu pabrik adalah dengan 
memperbaiki tata letak fasilitas pada pabrik tersebut. Selain meningkatkan produktivitas, 
perbaikan tata letak fasilitas juga meningkatkan efisiensi proses produksi. Oleh karena itu, 
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rencana tata letak fasilitas sangat penting untuk dilakukan agar sesuai dengan kebutuhan 
produksi (R. D. Vaidya, 2013:500) 
 
2.2.1 Tujuan Perancangan Tata Letak Fasilitas 
Melakukan perancangan tata letak fasilitas memiliki tujuan utama untuk mengatur 
secara ekonomis semua operasi produksi, yang nantinya akan membuat jalannya produksi 
lancar dan nyaman serta meningkatkan moral dan produktivitas operator (Wignjosoebroto, 
2009:68). Apple (1990:6-8) menyatakan tujuan dari susunan tata letak sebagai berikut. 
1. Menyederhanakan proses manufaktur  
2. Meminimalkan pergerakan barang  
3. Menjaga fleksibilitas dalam tata letak dan operasi  
4. Mempertahankan tingkat turnover yang tinggi dari produk setengah jadi  
5. Mengurangi investasi modal peralatan  
6. Menghemat area  
7. Meningkatkan kapasitas tenaga kerja  
8. Menjamin kenyamanan, keamanan dan kemudahan pekerja. 
 
2.2.2 Jenis-jenis Tata Letak Produksi 
Terdapat lima jenis tata letak fasilitas pada pabrik yaitu sebagai berikut (Assauri, 
2008:39-42). 
1. Process Layout 
Process Layout merupakan penyusunan tata letak fasilitas dalam lantai produksi 
dimana alat/mesin dengan fungsi yang sama ditempatkan dalam satu bagian. (Herjanto, 
2007:139-140). 
Jenis tata letak Process Layout ini kebanyakan diterapkan pada pabrik yang 
memiliki produksi berdasarkan urutan pengerjaan produk atau aliran proses 
produksinya. Keuntungan dan kekurangan dari process layout sebagai berikut. 
a. Membuat investasi saat menggunakan mesin dapat lebih rendah. 
b. Fleksibilitas dalam pelaksanaan produksi sangat tinggi. 
c. Dapat membuat biaya produksi menjadi lebih rendah 
d. Jika terdapat kerusakan pada salah satu mesin tidak akan menimbulkan gangguan 
pada proses produksi secara keseluruhan. 
e. Akan terbentuk spesialisasi dari para pengawas proses 
Adapun kekurangan dari process layout adalah sebagai berikut. 
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a. Masuknya order baru akan menimbulkan antrian 
b. Lebih tingginya biaya material handling dan biaya material transportation. 
2. Product Layout 
Product layout adalah dimana pola penyusunan tata letak fasilitas dalam pabrik 
yang berdasarkan urutan kegiatan proses produksi. Kelebihan dan kekurangan dari 
layout ini adalah sebagai berikut. 
a. Memerlukan waktu yang singkat untuk menyelesaikan suatu produk. 
b. Penanganan pengolahan badan dapat dilakukan jauh lebih cepat. 
c. Lebih murahnya biaya penanganan bahan. 
d. Dapat lebih mudah saat mengawasi jalannya proses produksi. 
e. Lebih cepatnya perencanaan kebutuhan bahan baku. 
Sedangkan kekurangan dari product layout ini adalah sebagai berikut. 
a. Terganggunya proses produksi jika terjadi kerusakan pada salah satu mesin. 
b. Karena produksi yang monoton dapat menimbulkan efisiensi dan produktifitas 
pekerja yang menurun. 
c. Pengadaan mesin membutuhkan investasi yang cukup tinggi. 
d. Sifatnya yang tidak fleksible dapat menimbulkan biaya yang membengkak saat 
nantinya terjadi perubahan. 
3. Fixed Position Layout 
Layout ini menggambarkan bahwa produk tidak dapat berpindah dari satu tempat 
ke tempat lain, tetapi proses dan peralatan yang digunakan untuk memproduksi produk 
diangkut ke tempat produk diproduksi. Layout ini digunakan dalam proses manufaktur 
di mana produk sulit untuk dipindahkan, seperti pembuatan kapal besar, pesawat 
terbang, dan konstruksi bangunan. Kelebihan dari bentuk layout ini yaitu bahwa produk 
yang diproduksi besar dan mahal. Ini mengurangi kemungkinan kerusakan dan 
mengurangi biaya pemindahan. Meski begitu, biaya transportasi meningkat dan 
penggunaan peralatan juga kecil. Setelah peralatan dikirim ke lokasi produksi, peralatan 
tersebut akan tetap berada di sana sampai akhir proses produksi. 
4. Group technology based (GT) layout. 
Layout yang sering digunakan pada situasi job-shop. Komponen yang berbeda 
biasanya dikelompokkan berdasarkan kesamaan dalam bentuk komponen daripada 
kesamaan dalam penggunaan akhir. Hal ini memungkinkan untuk menggunakan jalur 
produksi yang dikelompokkan sebagai ganti mesin individual atau pusat permesinan 
(atau mesin dengan tipe yang sama), yang memungkinkan batch kecil dari komponen 
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yang berbeda untuk dijalankan pada basis produksi batch tunggal. (James M. Apple, 
1990:64) 
5. Hybrid Layout 
Hybrid layout adalah gabungan layout yang dibahas sebelumnya yaitu process 
layout, product layout, dan group technology based (GT) layout. 
 
2.2.3 Langkah-langkah Perencanaan Tata Letak Fasilitas 
Tata letak fasilitas yang baik dapat membuat proses kerja menjadi lebih efisien dan 
efektif. Proses perencanaan tata letak fasilitas merupakan hal yang umum yang dilakukan 
sebagai langkah dalam proses pengaturan tata letak pabrik, baik yang mengatur fasilitas 
produksi pabrik baru ataupun pabrik yang sudah ada (relayout). Langkah-langkah yang 
harus dilakukan dalam merencanakan tata letak pabrik adalah sebagai berikut. 
(Naganingrum, 2012:II-8). 
1. Analisis produk 
Langkah pertama adalah menganalisis macam produk apa saja yang akan di produksi 
beserta dengan jumlahnya. Langkah ini diperlukan untuk memeriksa kesesuaian batas 
teknis dan ekonomi. Hasil analisis produk ini ditampilkan sebagai keputusan untuk 
mengeksekusi komponen tertentu harus dibuat sendiri (tergantung keahlian dan potensi 
yang dimiliki), atau membeli komponen ini dalam jumlah yang cukup di pasar 
(mengingat kondisi ekonomi) atau juga komponen tersebut disubkontrakkan pada 
perusahaan lain.  
2. Analisis proses 
Analisis proses merupakan tahap dalam menganalisis jenis dan urutan proses kegiatan 
mengerjakan produk atau komponen yang telah ditetapkan untuk dibuat. 
3. Rute produksi (Production Routing) 
Pada tahap rute produksi ini dilakukan untuk menentukan urutan proses produksi yang 
ditentukan untuk membuat suatu produk. Penentuan urutan operasi manufaktur ini 
dilakukan oleh Departemen Perencanaan dan Pengendalian Produksi yang nantinya 
akan diatur secara spesifik dalam proses routing. Proses routing ini akan menyimpulkan 
langkah-langkah operasi yang diperlukan untuk merubah bahan baku menjadi produk 
jadi yang dikehendaki. 
4. Peta proses (Process Chart) 
Peta proses merupakan alat yang sangat penting dalam pelaksanaan studi mengenai 
operasi manufaktur dalam suatu proses produksi. Peta proses adalah representasi grafis 
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yang menjelaskan/menguraikan berbagai tahapan proses produksi objek dari tahap 
analisis hingga tahap operasi akhir.  
5. Peta Proses Operasi (Operation Process Chart) 
Peta proses Operasi (OPC) bertujuan untuk menggambarkan urutan secara rinci dari 
semua operasi dalam suatu proses manufaktur, mulai dari datangnya bahan baku sampai 
pada proses pembungkusan (packing) dari produk jadi yang dihasilkan. Pada langkah 
ini nantinya akan menggambarkan peta operasi dari seluruh komponen-komponen dan 
sub assembly sampai menuju main assembly. 
6. Pengembangan alternatif layout 
Tahap ini adalah tahap yang utama/penting dalam menyelesakan masalah. Persoalan 
yang dihadapi adalah bagaimana mengatur fasilitas yang dimiliki dan diperlukan oleh 
perusahaan agar disesuikan dengan ketersediaan lahan tetapi bisa mendapatkan layout 
yang optimal. Beberapa pertimbangan untuk memilih satu alternatif layout yang terbaik 
didalam pengembangan  alternatif layout adalah sebagai berikut. 
a. Macam tipe layout yang terpilih menjadi dasar dari analisis ekonomi 
b. Perencanaan pola aliran material yang harus menyesuaikan pergerakan kebutuhan 
perusahaan 
c. Mempertimbangkan luas area yang tersedia, letak fasilitas, letar ruangan kantor dan 
lain-lain 
d. Saat menganalisis aliran material (material handling) ini adalah tahap pertama 
dalam merancang layout, dianjurkan untuk memperhatikan volume, frekuensi dan 
jarak perpindahan material. Selanjutnya akan memasuki tahap menentukan tipe 
layout yang akan diterapkan 
7. Menentukan layout letak fasilitas fisik beserta ruangan departemen dalam pabrik 
Uraian analisis pengembangan usulan layout, akan digunakan sebagai acuan dalam 
mengatur fasilitas fisik yang terlibat secara langsung maupun tidak langsung dengan 
proses produksi. Dilakukan juga pengaturan untuk departemen penunjang yang ada di 
perusahaan seperti ruangan penyimpanan, tempat untuk karyawan beristirahat, tempat 
parkir dan lain-lainnya akan disesuaikan dengan kebutuhan perusahaan tersebut. 
 
2.2.4 Pola Aliran Material 
Perancangan tata letak fasilitas juga harus memperhatikan urutan jalannya material, 
berikut merupakan beberapa pola aliran material/bahan-bahan yang umum digunakan 
menurut Wignjosoebroto (2009:163). 
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1. Straight Line (Pola Aliran Garis Lurus) 
Pola ini pada umumnya digunakan pada proses produksi yang pendek dan relatif 
sederhana dan terdiri atas beberapa komponen. 
 
Gambar 2. 1 Pola aliran Garis Lurus 
2. Serpentine (Pola Aliran Zig-Zag) 
Biasanya pola ini akan digunakan jika aliran proses produksi lebih panjang daripada 
luas area produksi, arah aliran ini diarahkan membelok sehingga menambah panjang 
garis aliran yang ada. Dapat disimpulkan bahwa pola ini digunakan untuk mengatasi 
masalah keterbatasan area. 
 
Gambar 2. 2 Pola Aliran Zig-Zag 
 
 
3. U-Shaped (Pola Aliran berbentuk U) 
Pola aliran ini akan digunakan bila akhir dan awal proses produksi diinginkan berada 
pada lokasi yang sama. Keuntungan jika menggunakan pola ini adalah dapat 
meminimasi penggunaan fasilitas material handling  dan mempermudah pengawasan. 
 
Gambar 2. 3 Pola Aliran Bentuk U 
 
4. Circular (Pola Aliran Melingkar) 





Gambar 2. 4 Pola Aliran Melingkar 
5. Odd Angle (Pola Aliran Sudut Gasal) 
Pada pola ini akan memberi lintasan terpendek dan berguna banyak pada area yang 
terbatas, akan tetapi pola ini jarang digunakan karena pola ini biasanya digunakan untuk 
perpindahan bahan secara mekanis. 
 
Gambar 2. 5 Pola aliran Sudut Ganjil 
 
2.2.5 Pengukuran Jarak  
Menurut Heragu (2008:48), ada beberapa sistem yang digunakan untuk menghitung 
jarak perpindahan yang ditempuh untuk melakukan produksi dari ruangan satu ke ruangan 
lainnya adalah sebagai berikut. 
1. Jarak Rectilinear 
Perhitungan rectilinear merupakan perhitungan jarak yang mengikuti jalur tegak 
lurus. Sangat mudah untuk dipahami, gampang dihitung, dan cocok untuk kasus seperti 
mengetahui besar jarak satu kota dan kota lainnya, jarak fasilitas satu dan lainnya yang 
mana perpindahannya ini bergerak tegak lurus. BLOCPLAN memanfaatakan 
menggunakan pehitungan rectilinear untuk mengetahui jaraknya. Notasinya adalah 
sebagai berikut (Heragu, 2008). 




Xi = titik tengah nilai x pada fasilitas i 
Xj = titik tengah nilai x pada fasilitas j 
Yi = titik tengah nilai y pada fasilitas i 
Yj = titik tengah nilai y pada fasilitas j 
dij = jarak tegak lurus fasilitas i dan j 
2. Jarak Euclidean 
Perhitungan euclidean merupakan perhitungan jarak lurus antara pusat fasilitas satu 
dengan lainnya. Sistem pengukuran ini sangat banyak yang sudah menggunakannya. 
Perhitungannya ini sering digunakan untuk mengihitung conveyor, jaringan transportasi 
dan juga distribusi. Untuk menentukan jarak euclidean menggunakan rumus sebagai 
berikut (Heragu, 2008). 
𝑑𝑖𝑗 = √[(𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)
2
+ (𝑌𝑖 − 𝑌𝑗)
2
] ............................................................................ (2-2) 
Keterangan: 
Xi = titik tengah nilai x pada fasilitas i 
Xj = titik tengah nilai x pada fasilitas j 
Yi = titik tengah nilai y pada fasilitas i 
Yj = titik tengah nilai y pada fasilitas j 
dij = jarak tegak lurus fasilitas i dan j 
3. Jarak Square Euclidean 
Perhitungan Square Euclidean adalah pengukuran yang memangkat duakan bobot 
terbesar untuk mengetahui jarak antar kedua fasilitas. Pengukuran ini biasanya 
digunakan untuk beberapa persoalan terutama menyangkut persoalan pengaturan 
penempatan fasilitas. Rumus yang digunakan untuk mengitung Square Euclidean 
sebagai berikut (Heragu, 2008). 
𝑑𝑖𝑗 = (𝑋𝑖 − 𝑋𝑗)
2




Xi = titik tengah nilai x pada fasilitas i 
Xj = titik tengah nilai x pada fasilitas j 
Yi = titik tengah nilai y pada fasilitas i 
Yj = titik tengah nilai y pada fasilitas j 




2.2.6 Penentuan Luas Area yang Dibutuhkan 
Dalam penentuan kebutuhan luas areanya ini terdapat beberapa cara yang dapat 
digunakan, yaitu diantaranya sebagai berikut (Naganingrum, 2012:II-20). 
1. Metode Fasilitas Industri 
Metode ini menentukan kebutuhan ruang berdasarkan produksi dan ruang pendukung 
dari proses manufaktur yang digunakan. Dengan mengalikan ukuran mesin yang 
digunakan dengan jumlah kebutuhan mesin, dan kemudian menambahkannya dengan 
allowance yang butuhkan oleh operator. 
2. Metode Template 
Metode ini memberikan pandangan yang benar tentang bentuk dan total ruang yang 
dibutuhkan oleh model atau template pada skala tertentu. 
3. Metode Standar Industri 
Metode ini didasarkan pada penelitian di industri yang umumnya dianggap matang. 
 
2.2.7 Systematic Layout Planning (SLP) 
Systematic Layout Planning (SLP) berlandaskan pada beberapa informasi penting, 
diantaranya yaitu apa yang akan diproduksi, kuantitas berapa banyak yang akan diproduksi, 
proses urutan produksi, sistem pendukung yang dibutuhkan seperti staf atau dukungan 
pemasok dan waktu (bila output diperlukan). Metode SLP memiliki beberapa keunggulan, 
yaitu dapat menghasilkan beberapa solusi untuk membantu mendapatkan solusi terbaik 
untuk menyelesaikan permasalahan tata letak perusahaan, dan mencakup langkah-langkah 
terperinci untuk mengatur layout menurut serangkaian proses (Muther dan Hales, 2015). 
Menurut Wignjosoebroto (2009:253-270), prosedur pelaksanaan SLP digambarkan dalam 




Gambar 2. 6 Prosedur Pelaksanaan Systematic Layout Planning (SLP) 
Sumber: Tompkins et al. (2003:306) 
 
Langkah-langkah perencanaan SLP adalah sebagai berikut: 
1. Pengumpulan data (input) dan aktivitas 
Tahap awal yang dilakukan adalah kumpulkan informasi tentang operasi perusahaan, 
seperti desain produk dan urutan perakitan dengan disimpulkan menggunakan Route 
Sheet atau Operation Process Sheet dengan simbol ASME dan jadwal kerja yang 
memengaruhi jam kerja. 
2. Analisis aliran material dan aktivitas operasional 
Langkah selanjutnya adalah menganalisis pergerakan material dan peralatan kerja 
beserta operatornya selama kegiatan operasi, karena layout digunakan untuk mengatur 
aliran kerja dalam proses pembuatan produk. Kemudian dibuat pola aliran materialnya, 
dan menentukan macam layout yang akan dipilih, yang akan berpengaruh pada layout 
yang akan dibuat, apakah product layout atau process layout. setelah itu baru 
menggunakan berbagai simbol ASME untuk menganalisis metode aliran material. 
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3. Activity Relationship Chart 
Activity Relationship Chart (ARC) biasanya digunakan untuk menganalisis layout dari 
aspek kualitatif dan hubungan kedekatan antara berbagai bagian perusahaan, dilakukan 
dengan menganalisis transfer material dari aspek kuantitatif (biaya material handling). 
4. Relationship Diagram 
Ketika mempertimbangkan pembuatan layout, melibatkan kombinasi aliran material 
dan koneksi dari satu departemen ke departemen lain, pertimbangan ini 
mempertimbangkan aspek kuantitas dan kualitas. 
5. Kebutuhan luas area dan yang tersedia 
Pada tahap selanjutnya dilakukan analisis jumlah kebutuhan ruang fasilitas yang 
berkaitan dengan kebutuhan ruang perusahaan dan juga mempertimbangkan ruang yang 
tersedia untuk pembangunan fasilitas operasi. 
6. Perancangan Layout 
Langkah terakhir dan terpenting adalah mengusulkan layout alternatif yang dapat 
diusulkan, dan kemudian membuat alternatif terbaik berdasarkan standar yang 
ditetapkan. 
 
2.2.8 Activity Relationship Chart (ARC) 
Activity Relationship Chart (ARC) atau peta hubungan aktivitas adalah metode atau 
teknik sederhana untuk merencanakan tata letak fasilitas atau departemen berdasarkan 
tingkat hubungan aktivitas, biasanya dikutip dalam penilaian "kualitatif" berdasarkan 
pertimbangan subjektif masing-masing fasilitas/departemen (Wignjosoebroto, 2009: 199). 
Activity Relationship Diagram (ARC) dikembangkan pada tahun 1973 oleh Richard Muther. 
Analisis ARC akan menunjukkan hubungan antara fasilitas menggunakan kode-kode huruf 
dan angka-angka yang akan menunjukkan alasan hubungan fasilitas tersebut. Berikut ini 




Gambar 2. 7 Contoh ARC 
Sumber: Wignjosoebroto, 2009:198 
 
Tabel 2. 3 Kode Huruf Derajat Hubungan ARC 
Kode Huruf Keterangan 
A Mutlak perlu didekatkan  
E Sangat penting untuk didekatkan  
I Penting untuk didekatkan  
O Cukup / biasa  
U Tidak penting  
X Tidak dikehendaki berdekatan 
 
Tabel 2. 4 Kode Alasan Pemilihan Kode Angka Derajat Hubungan ARC 
Kode Alasan Deskripsi Alasan 
1 Penggunaan catatan secara bersama  
2 Menggunakan tenaga kerja yang sama  
3 Menggunakan space area yang sama  
4 Derajat kontak personel yang sering dilakukan  
5 Derajat kontak kertas kerja yang sering dilakukan  
6 Urutan aliran kerja  
7 Melaksanakan kegiatan kerja yang sama  
8 Menggunakan peralatan kerja yang sama  
9 Kemungkinan adanya bau yang tidak mengenakkan, ramai, dan lain-lain 
 
2.2.9 Activity Relationship Diagram (ARD) 
Menurut Apple (1990:229) Activity Relationship Diagram (ARD) atau diagram yang 
menggambarkan hubungan antar fasilitas hasil dari merubah ARC dalam kode garis. Tujuan 
dari Activity Relationship Diagram (ARD) yaitu menjadi dasar dalam merencanakan pola 
aliran material dan lokasi kegiatan pengerjaanya dihubungkan dengan kegiatan produksi. 
Saat merencanakan untuk membuat ARD, pertama yang perlu dilakukan yaitu ARC yang 
24 
 
tadinya sudah dirancang akan dimasukkan ke dalam suatu lembar rancangan. Setelah 
mendapat rekapan data tersebut, kemudian akan dibuat diagram. ARD menggunakan 
gabungan garis dan warna yang telah ditetapkan ketentuanya sebagai berikut. 
Tabel 2. 5 Standar Penggambaran Derajat Hubungan Aktivitas 
Derajat (Nilai) 
Kedekatan 




E Sangat penting   Orange 
I Penting   Hijau 
O Cukup / biasa   Biru 
U Tidak penting  Tidak ada kode garis 
Tidak ada kode 
warna 





Menurut Heragu (2008:118), BLOCPLAN merupakan program untuk memecahkan 
permasalah tata letak fasilitas yang menawarkan beberapa algoritma heuristic yang dapat 
ditangani baik berupa data kualitatif maupun data kuantitatif. Beberapa algoritma dapat 
menerima data secara kualitatif, contohnya berupa peta hubungan aktivitas (ARC) 
sedangkan lainnya berupa data aliran secara kuantitatif seperti form to chart. Tetapi 
meskipun BLOCPLAN dapat menerima peta hubungan aktivitas (ARC) dan from to chart, 
akan tetapi BLOCPLAN sesuai dengan ketetapannya hanya dapat menggunakan salah satu 
dari keduanya, bukan gambungan dari keduanya. Apabila menggunakan  from to chart 
output yang akan diperoleh adalah peta hubungan aktivitas (ARC) dengan ketentuan 
berdasarkan pada Tabel 2.4. 
Tabel 2. 6 Konversi Nilai From to Chart Menjadi ARC 







BLOCPLAN disini dapat menyelesaikan masalah pada layout single story (satu tata 
letak) ataupun multi story layout (lebih dari satu tata letak). Untuk analisis kesalahan dan 




1. Random layout algorithm  
Membuat yang tidak mempedulikan hubungan antar fasilitas. 
2. Improvement algorithm  
Melakukan perbaikan dan pemecahan masalah berkaitan dengan tata letak fasilitas. 
3. Automatic search algorithm  
Yang akan diperoleh nantinya adalah inisial layout secara random, dan kemudian 
menggunakan algoritma yang ditingkatkan untuk melakukan perbaikan berdasarkan 
hasil untuk mendapatkan layout terbaik. Batas maksimal yang dapat diperoleh yaitu 
sebanyak 20 iterasi.  
Meminimalkan perpindahan material (distance based objective) dan memaksimalkan 
hubungan antar fasilitas (adjacency based objective) merupakan tujuan utama BLOCPLAN 
(Tompkins, 2003). 
Dalam menentukan pemilihan alternatif layout terbaik yang dihasilakan oleh 
BLOCPLAN menggunakan dasar dari tiga kriteria sebagai berikut: 
1. Adjacency Score. Nilai yang mempresentasika hubungan yang ada antar fasilitas dengan 
rentang nilai yaitu 0-1, dan alternatif layout terbaik adalah yang mendekati 1. 
2. Rel-Dist Score. Kriteria ini mempresentasikan jarak antar fasilitas yang ada pada layout. 
Maka dari itu untuk kriteria ini nilai yang paling kecil adalah alternatif layout yang 
terbaik. 
3. R-Score. Nilai yang mempresentasikan efisiensi layout, dengasan panjang rentang nilai 
antara 0-1, alternatif layout terbaik adalah yang mendekati 1 sementara jika mendekati 
0 mendakan bahwa layot tersebut tidak optimal. 
 
2.4 Simulasi 
Simulasi adalah penggunaan komputer untuk mensimulasikan suatu kondisi yang 
memiliki tujuan dimana dapat mengetahui bagaimana model bereaksi berdasarkan perilaku 
sistem nyata pada suatu titik waktu tertentu (Harrel et al., 2004: 3). Gunakan komputer untuk 
melakukan penelitian numerik pada sistem, mengumpulkan data untuk analisis statistik, dan 
mendapatkan karakteristik asli dari sistem. 
 
2.4.1 Software Simulasi (Arena) 
Ada dua jenis software yang paling sering digunakan dalam simulasi, yaitu 
programming language dan simulation application.  
1. Programming Language  
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Programming language adalah bahasa atau proses yang dapat digunakan manusia 
(programmer) untuk berkomunikasi langsung dengan komputer. Secara umum bahasa 
pemrograman terbagi menjadi dua jenis, yaitu High Level Language dan Low Level 
Language. Bahasa tingkat tinggi lebih mudah dipelajari karena semua kalimat, kata, atau 
aturan yang ada dalam bahasa tingkat tinggi juga merupakan kalimat, kata, atau aturan 
yang digunakan dalam kehidupan sehari-hari.  
2. Simulation Application  
Simulation application adalah program (perangkat lunak) yang menirukan/memodelkan 
perilaku sistem nyata untuk menganalisis dan menyelidiki hasilnya. Aplikasi khusus 
dengan tugas/tujuan yang spesifik dan lebih komprehensif. 
Software Arena digunakan dalam penelitian ini. Arena adalah simulator yang terdiri dari 
blok-blok modul yang dihasilkan dalam bahasa SIMAN, dilengkapi dengan hasil visual 
akhir (Altiok dan Melamed, 2007). Arena merupakan perpaduan antara programming 
language dan simulation application. Jika digunakan untuk mensimulasikan sistem yang 
sederhana, maka kemampuan simulator tersebut sudah mencukupi. Ketika digunakan dalam 
sistem yang kompleks, bahasa pemodelan dapat digunakan untuk memodifikasi simulator 
yang ada. Arena menggabungkan kepraktisan simulator canggih dengan fleksibilitas bahasa 
pemodelan SIMAN, dan dapat menggunakan bahasa pemrograman umum (VBA, C, C++) 
untuk menambahkan logika. 
 
2.4.2 Metodologi Simulasi 
Saat mensimulasikan proses atasu sistem hal-hal yang dapat dilakukan adalah sebagai 
berikut (Jerry Banks, 1996):  
1. Problem Formulation  
Mendefinisikan masalah dan memahami masalah di balik analisis. Pada tahap ini, 
asumsi perlu ditetapkan untuk memfasilitasi pemodelan.  
2. Setting of objectives and overall project plan  
Tentukan tujuan simulasi. Tujuan dapat diartikan sebagai pertanyaan yang dapat 
dijawab melalui simulasi yang dilakukan. Rencana proyek berisi skenario yang 
disiapkan untuk perbaikan sistem aktual melalui simulasi.  
3. Model conceptualization 
Buat model konseptual, yang merupakan abstraksi dari sistem nyata. Model konseptual 
adalah algoritma yang menetapkan hubungan antara komponen sistem. 
4. Data collection  
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Pengumpulan data yang berhubungan dengan sistem yang akan dimodelkan.  
5. Model Translation  
Ini mengubah model konseptual menjadi model simulasi, yang dilakukan melalui 
perangkat lunak simulasi.  
6. Verifikasi Model 
Melakukan perbandingan antara model konseptual dengan model simulasi.  
7. Perhitungan replikasi 
Jumlah replikasi yang dibutuhkan dalam simulasi biasanya bergantung pada half-width 
yang diharapkan pada interval kepercayaan tertentu. Untuk menghitung jumlah replikasi 
dan half-width dapat menggunakan rumus sebagai berikut (Harrel, 2004): 







 .......................................................................................................... (2-4) 
Keterangan:  
Hw = half-width  
S  = Standar deviasi sampel yang diambil  
n  = Jumlah replikasi  
8. Validasi Model 
Proses menentukan apakah model secara akurat mewakili dan sesuai dengan sistem 
yang sebenarnya.  
9. Simulation analysis  
Analisis hasil simulasi dilakukan untuk mengevaluasi efektivitas skenario simulasi yang 
dilakukan.  
10. Kesimpulan dan Saran 
Digunakan untuk menentukan apakah pemodelan dilakukan sesuai dengan tujuan dan 
rekomendasi yang bisa menjadi pertimbangan jika terdapat penelitian lain. 
11. Documentation and reporting  
Dokumentasi dirancang untuk memungkinkan orang lain memahami studi simulasi 
yang telah dilakukan. 
 
2.5 Uji Kecukupan Data 
Uji kecukupan data dilakukan untuk memeriksa apakah data sudah memenuhi target 
kecukupan secara objektif. Uji kecukupan data didasarkan pada konsep statistik, yaitu 
tingkat akurasi dan tingkat kepercayaan. Pengaruh tingkat akurasi dan kepercayaan adalah 
semakin tinggi tingkat akurasi, semakin tinggi tingkat kepercayaan, dan lebih banyak 
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pengukuran yang dibutuhkan (Walpole, 1990). Uji kecukupan data dapat dihitung dengan 









N’ = Jumlah pengamatan/ pengukuran 
k = Tingkat kepercayaan 
s = Tingkat ketelitian 
N = Jumlah data 
xi = Jumlah waktu 
Di mana: 
k = 1 (tingkat keyakinan 0%-68%) 
k = 2 (tingkat keyakinan 69%-95%) 
k = 3 (tingkat keyakinan 96%-99%) 
 
2.6 Process Cycle Efficiency 
Process Cycle Efficiency merupakan cara untuk mengukur efisiensi suatu perusahaan 
karena merupakan indikator yang memungkinkan untuk melihat persentase waktu antara 
waktu proses dan total waktu produksi pabrik (Lukfiyati, 2009). Artinya, dapat dikatakan 
bahwa semakin besar nilai persentase maka dapat dikatakan bahwa proses bekerja lebih 
efisien. Untuk menghitung efisiensi siklus teknologi, lakukan operasi berikut (Gasperz, 
2011): 
𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠 𝐶𝑦𝑐𝑙𝑒 𝐸𝑓𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑦 =  
𝑉𝑎𝑙𝑢𝑒 𝐴𝑑𝑑𝑒𝑑 𝑇𝑖𝑚𝑒
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑇𝑖𝑚𝑒
𝑥100% ....................................... (2-6) 
Value-added time adalah waktu total mengerjakan suatu produksi yang akan menambah 
nilai kepada produk, sedangkan total lead time merupakan waktu total yang dihitung dari 
proses awal baru dimulainya sistem hingga produk/jasa selesai atau dapat dinikmati oleh 
pelanggan (Gasperz, 2011).  
Total time adalah lama waktu yang diperlukan dalam menyelesaiakn suatu produk/jasa. 
Perlunya untuk emahami penyebab dari lead time yang lama menandakan bahwa ada proses 
yang membutuhkan waktu yang lama untuk menyelesaikannya, hal ini dapat mempermudah 
pada saat menganalisa kondisi perusahaan sehingga cepat untuk memberikan solusi yang 







Pada bab ini akan dijelaskan mengenai tahapan proses penelitian dilakukan, terkait 
dengan objek penelitian 
 
3.1 Objek Penelitian 
Penelitian ini dilakukan di CV Hj. Diya Food yang berlokasi di jalan Mutiara, nomor 
104-105 Kelurahan Banyuanyar, Kecamatan Sampang, Kabupaten Sampang, Jawa Timur 
yang memproduksi olahan petis ikan tuna dengan memiliki beberapa jenis olahan petis 
diantaranya adalah pedas, manis dan asin. Produk petis CV Hj. Diya Food sudah dipasarkan 
di berbagai daerah dalam maupun luar negeri diantaranya untuk di dalam negeri yaitu 
Bangkalan, Sampang, Pamekasan, Sumenep, Jember, Situbondo, dan Lumajang. Sementara 
untuk ke luar negeri, dipasarkan di negara Malaysia dan Arab Saudi. Perancangan tata letak 
fasilitas CV Hj. Diya Food merupakan fokus dari penelitian ini agar dapat menunjang aliran 
proses produksi menjadi lebih efektif dan efisien. 
 
3.2 Metode Penelitian 
Dalam penelitian ini, metode yang digunakan adalah metode deskriptif kuantitatif. 
Penelitian kuantitatif berguna untuk memecahkan masalah dengan cermat untuk mengukur 
variabel yang dapat diuji secara empiris (Widyaratna et al., 2013:45). Tujuan dari penelitian 
ini adalah untuk menemukan dan mengumpulkan sejumlah data agar dapat memahami 
dengan jelas berbagai situasi dan keadaan yang ada dalam perusahaan. Penelitian deskriptif 
kuantitatif juga bertujuan mendeskripsikan fakta dan ciri-ciri secara sistematis dan akurat 
dengan memperhatikan fakta dan sifat objek pengamatan. 
 
3.3 Waktu Penelitian 
Waktu penelitian direncanakan dimulai dari penyusunan usulan penelitian hingga 
terlaksananya laporan penelitian ini yaitu pada bulan September 2020 sampai Juli 2021. 
  
3.4 Metode Pengumpulan Data 
Pengumpulan data adalah metode atau teknik yang dapat digunakan peneliti untuk 
mengumpulkan informasi dan fakta di lapangan. Dalam penelitian ini terdapat dua jenis data 
yang digunakan yaitu: 
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1. Data Primer  
Data primer adalah data yang diperoleh langsung dari sumbernya. Data tersebut harus 
diperoleh dari narasumber atau ahli yang memberikan informasi tersebut. Pada 
penelitian data primer yang digunakan yaitu informasi langsung mengenai aliran proses 
produksi dan tata letak fasilitas CV Hj. Diya Food melalui focus group discussion, 
wawancara, dan observasi dengan pegawai serta pemilik pada CV Hj. Diya Food.  
2. Data Sekunder  
Data sekunder adalah data yang diperoleh secara tidak langsung melalui sumber lain, 
seperti buku pegangan karyawan, jurnal, buku dan lain lain. Data sekunder mendukung 
kebutuhan data primer. 
Dalam mendapatkan data atau informasi yang dilakukan pada penelitian ini melalui 
beberapa cara atau teknik antara lain: 
1. Wawancara  
Wawancara dilakukan dengan pemilik dan karyawan CV Hj. Diya Food mengenai aliran 
proses produksi dan tata letak fasilitas.  
2. Observasi  
Observasi dilakukan berdasarkan analisis langsung terhadap pengumpulan data yang 
dilakukan oleh proses bisnis CV Hj. Diya Food.  
3. Focus Group Discussion  
Dalam penelitian ini jumlah peserta FGD adalah 4 orang, berdasarkan penelitian 
Koentjoro (2005) yang menunjukkan bahwa jumlah peserta FGD adalah 4-7 orang.  
4. Kajian Literatur  
Kajian literatur yaitu mencari informasi tentang metode dan masalah yang diangkat 
dalam penelitian ini melalui situs internet, jurnal, buku, dan lain sebagainya. 
 
3.5 Pengolahan Data 
Pengolahan data dalam penelitian ini akan dilakukan melalui urutan sebagai berikut: 
1. Hitung luas area yang dibutuhkan. 
2. Menentukan hubungan kedekatan antar fasilitas melalui diskusi bersama pemilik CV 
Hj. Diya Food kemudian dibuat ARC 
3. Gunakan software BLOCPLAN90 untuk membuat alternatif layout dengan input data 
space requirement seluruh stasiun kerja dan ARC yang sudah dibuat. 
4. Pilih beberapa alternatif layout dari BLOCPLAN yang memenuhi 3 kriteria, yaitu 
adjacency score, rel-dist score, dan r-score. 
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5. Menggunakan software Arena untuk mengimplementasikan model simulasi dari 
beberapa alternatif layout, dan memilih desain terbaik  berdasarkan waktu tempuh dan 
output produksi. 
6. Melakukan verifikasi model simulasi. Beberapa teknik verifikasi yang dapat digunakan 
menurut Harrel (2004:178) adalah sebagai berikut: 
a. Lakukan pemeriksaan ulang model dengan cara bottom up. 
b. Gunakan trace untuk memeriksa output yang dihasilkan oleh setiap proses dalam 
model.   
c. Perhatikan animasi dari model yang dijalankan.  
d. Lakukan compile error atau debugging pada model simulasi. 
Jika sudah ter-verifikasi, maka akan dilanjutkan ke proses selanjutnya yaitu menentukan 
jumlah replikasi. Perhitungan replikasi diperlukan dalam simulasi, perhitungan simulasi 
digunakan untuk menunjukkan interval kepercayaan dari data yang sampel yang 
diambil. Jika tidak terverifikasi maka perlu untuk melakukan pembuatan ulang model 
sistem dengan software.  
7. Harrel (2004:183) menyatakan untuk mem-validasi model simulasi beberapa teknik 
yang dapat dilakukan adalah sebagai berikut:  
a. Amati animasi pada model yang sedang berjalan, bandingkan perilaku model 
dengan perilaku pada sistem nyata berdasarkan pemahaman orang lain mengenai 
sistem tersebut.  
b. Bandingkan model simulasi yang telah dibuat dengan sistem nyata.  
c. Bandingan antara output model dan output sistem nyata.  
d. Melakukan analisis sensitivitas. 
Jika sudah tervalidasi, maka akan dilanjutkan ke proses selanjutnya yaitu analisis dan 
pembahasan hasil simulasi. Pengambilan dan pengolahan data ulang akan dilakukan jika 
tidak tervalidasi.  
8. Penyesuaian layout terpilih berdasarkan kebutuhan aisle. 
9. Analisis dan pembahasan hasil pengolahan data, yaitu analisis alternatif layout yang 
diperoleh dari BLOCPLAN untuk menyesuaikan dengan kebutuhan aisle antara existing 
layout dan alternatif layout. Yang perlu untuk dianalisis adalah pemenuhan hubungan 
kedekatan antar fasilitas, penggunaan luas area, dan jarak perpindahan material pada 
aliran proses produksi. 
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10. Tahap akhir dari penelitian adalah menyimpulkan hasil pengolahan data dan hasil 
analisis pada tahap sebelumnya, serta rekomendasi yang dianggap penting dan dapat 
membantu penelitian perusahaan di masa yang akan datang. 
 
3.6 Flowchart Penelitian 
Flowchart sistem merupakan salah satu cara dalam menyajikan sebuah algoritma. 














Pengumpulan Data Perancangan Tata 
Letak
• Dimensi mesin, bangunan dan 
sistem material handling
• Luas dan bentuk banginan
• Frekuensi perpindahan matrial
Pengumpulan Data Simulasi
• Waktu proses
• Kecepatan material handling
Pengolahan Data
• Menghitung kebutuan luas area usulan
• Menentukan hubungan kedekatan, lalu 
dibuat ARC
• Membuat alternatif layout dengan 
software BLOCPAN90
• Pemilihan alternatif layout









Uji Verifikasi dan Validasi model 
Simulasi





Penyesuaian Alternatif Layout Terpilih
 








HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
Pada bab ini akan membahas tentang gambaran umum perusahaan, hasil pengumpulan 
data, pengolahan data, analisis serta pembahasan dari penelitian yang telah dilakukan. 
 
4.1 Gambaran Umum Perusahaan 
Pada gambaran umum perusahaan ini akan diuraikan mengenai profil, produk 
perusahaan, dan struktur organisasi pada CV Hj. Diya Food. 
 
4.1.1 Profil Perusahaan 
CV Hj. Diya food adalah salah satu perusahaan pengolahan petis ikan tuna usaha turun-
temurun, awal usaha dipimpin dan didirikan oleh Hj. Diya sekitar 32 tahun yang lalu yaitu 
sekitar tahun 1980-an, dan saat ini Bapak Daiman (putra dari Hj. Diya) sudah mengambil 
alih kepemimpinan sejak tahun 1990-an. Usaha cukup lama beroperasi mulai dari 
pengolahan menggunakan alat tradisional seperti ceteh, tobung dan tidak ada pengemasan, 
sampai dengan saat ini sudah menggunakan beberapa mesin dan sudah dikemas ke dalam 
petis kemasan berbagai ukuran. CV Hj. Diya Food saat peneliti melakukan penelitian 
mempekerjakan 14 orang tenaga kerja, lima orang bekerja di lantai produksi sementara 
sisanya dibagi menjadi dua karyawan administrasi, dua karyawan pemasaran dan lima 
pelayan toko. 
Sepanjang prosesnya, perusahaan terus melakukan penggantian dan penambahan mesin 
atau peralatan untuk meningkatkan produktivitas dan berkembang untuk bersaing di pasar 
yang lebih luas. Pengembangan usaha ini berkat bapak Daiman sering mengikuti pameran, 
penyuluhan dan kerjasama dengan pengusaha kecil. Kini CV. Hj. Diya Food ini sudah 
terkenal di kalangan konsumen tingkat atas dengan sistem pemasaran tidak seperti dulu yang 
hanya melayani lingkup daerah kota Sampang tetapi sekarang juga telah melayani pesanan 
dari luar kota. 
 
4.1.2 Produk Perusahaan 
Produk petis CV Hj. Diya Food terdiri dari berbagai jenis petis yaitu pedas, manis dan 
asin. Yang dikategorikan kembali menjadi produk Madura kecil (kemasan cup, saset, plastik 
dan jar), Madura besar (kemasan plastik dan jar), HD (kemasan jar label biru dan kuning), 
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petis goreng (kemasan botol dan jar), dan ikan tuna murni (kemasan plastik dan jar). Berikut 
merupakan salah satu gambar dari produk petis produksi CV Hj. Diya Food. 
 
Gambar 4. 1 Produk CV Hj. Diya Food 
 
4.1.3 Struktur Organisasi 










Gambar 4. 2 Struktur Organisasi CV Hj. Diya Food 
 
4.2 Pengumpulan Data 
Pada sub bab ini akan diuraikan data-data yang akan digunakan dan dianalisis sesuai 
dengan metode yang digunakan untuk menyelesaikan permasalahan yang ada. 
 
4.2.1 Analisis Produk 
Masalah yang disorot dalam penelitian ini adalah optimasi tata letak pada perusahaan 
petis CV Hj. Diya Food. Ada 3 macam material utama yang digunakan untuk pembuatan 
petis, yaitu diantaranya adalah sari pati ikan tuna, garam, dan gula. Serta ada juga bahan 




4.2.2 Layout Awal Perusahaan 
CV Hj. Diya Food terbagi menjadi dua yaitu, lokasi pertama adalah lantai produksi 
dengan luas sebesar 106,125 m2 dan lokasi yang kedua adalah kantor utama beserta toko 
dengan luas lahan sebesar 296,02 m2. Pada layout awal ini pemanfaatan lahan dan 
pengaturan ruangan untuk setiap workstation pada kedua lokasi masih kurang dimanfaatkan 
secara optimal dan terdapat jarak perpindahan material yang cukup besar antara workstation 
satu dan lainnya. Pada layout awal ini belum mempertimbangkan urutan dan kebutuhan 
proses produksi, hal ini dapat dilihat pada peletakan Mesin Penggilingan dan Tempat 
Mencuci Peralatan yang diletakkan di pojok-pojok ruangan berjauhan dengan proses 
selanjutnya dan fasilitas lainnya. Terdapat juga permasalahan backtracking, yaitu pada 
proses pelelehan gula dimana gula yang disimpan pada Gudang Bahan Baku akan dibawa 
ke Mesin Pelelehan Gula dan akan kembali lagi menuju Tempat Fermentasi & 
Homogenisasi yang letak fasilitasnya berdekatan dengan Gudang Bahan Baku. Pada 
workstation Pengemasan yang terpisah dengan lantai produksi juga dapat menimbulkan 
resiko kerusakan pada produk, hal ini dikarenakan pada proses pemindahan dari lantai 
produksi menuju workstation Pengemasan melalui jarak yang cukup jauh menggunakan 
motor roda tiga yang membawa produk dengan wadah ember, hal ini terdapat risiko untuk 
produk tersebut terjatuh saat diperjalanan menuju workstation Pengemasan. 
Macam fasilitas beserta ukuran yang terdapat di CV Hj. Diya Food dapat dilihat pada 
Tabel 4.1 mempresntasikan keadaan Lokasi 1 dan Tabel 4.2 untuk mempresentasikan 
keadaan Lokasi 2. Sementara untuk layout awal perusahaan dapat dilihat pada Gambar 4.3 
untuk Lokasi 1 dan gambar 4.4 untuk Lokasi 2. 
Tabel 4. 1 Daftar Fasilitas dan Ukuran awal Lokasi Pertama CV Hj. Diya Food 
No Fasilitas Ukuran (m) Luas (m2) 
1 Gudang Bahan Baku 7,50 x 3,55 26,63 
2 Mesin Penggilingan 1,00 x 0,85 0,85 
3 
Tempat Perebusan & Penyaringan 
Ikan 
2,60 x 1,00 2,60 
4 Mesin Pengadukan & Pemasakan 2,50 x 1,00 2,50 
5 Tempat Fermentasi & Homogenisasi 4,55 x 1,20 5,46 
6 Tempat Mencuci Peralatan 2,45 x 1,00 2,45 
7 Mesin Pelelehan Gula 4,00 x 1,00 4,00 






Gambar 4. 3 Existing Layout Lokasi Pertama CV Hj. Diya Food 
 
Tabel 4. 2 Daftar Fasilitas dan Ukuran Awal Lokasi Kedua CV Hj. Diya Food 
No Fasilitas Ukuran (m) Luas (m2) 
9 Parkir Toko 8,12 x 9,30 75,52 
10 Parkir Gudang Produk Jadi 4,06 x 9,30 37,76 
11 Tempat Pengemasan - - 
12 Gudang Produk Jadi 14,15 x 9,30 131,60 
13 Kantor Pemasaran 7,99 x 4,20 33,54 







Gambar 4. 4 Existing Layout Lokasi Kedua CV Hj. Diya Food 
 
4.2.3 Analisis Proses 
FIFO (First In First Out) merupakan proses produksi yang diterapkan oleh perusahaan 
ini, yang artinya unit persediaan bahan baku yang pertama kali masuk ke Gudang perusahaan 
akan diproduksi terlebih dahulu. Berat produk petis CV Hj. Diya Food berkisar antara 250 
gram sampai dengan 1 kilogram. Secara umum, proses produksi petis terbagi menjadi 7 
proses yaitu, penggilingan ikan tuna, pembuatan sari ikan tuna, pemasakan sari ikan, 
pelelehan gula, tahap fermentasi, tahap homogenisasi dan pengemasan. 
Proses awal pembuatan petis dimulai dari bahan baku ikan tuna yang berada di Gudang 
bahan baku di bawa ke mesin penggilingan dicampur dengan air dan digiling sehingga 
menghasilkan ikan tuna berbentuk bubur, untuk sekali produksi CV Hj. Diya Food 
menggiling sebanyak 100 kilogram ikan tuna. Setelah itu ikan tuna berbentuk bubur akan 
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direbus hingga mendidih, lalu akan disaring sehingga diperoleh sari pati ikan tuna. 
Selanjutnya, sari pati ikan tuna akan memasuki proses pengadukan dan pemasakan, sehingga 
nantinya akan didapatkan sari pati ikan tuna dengan tekstur yang lebih kental. Setelah Sari 
pati ikan tuna mengental, selanjutnya memasuki tahap fermentasi, sari ikan dicampur dengan 
garam sebanyak kurang lebih 7 kilogram dan dilakukan fermentasi selama 2 minggu 
sehingga didapatkan petis ikan yang bertekstur padat, gelap dan aromanya yang tajam. 
Selama proses fermentasi juga perlu membuat adonan gula sebanyak 15 kilogram, gula yang 
berada di Gudang bahan baku akan dibawa ke Mesin Pelelehan Gula. Gula cair tersebut 
selanjutnya akan dibawa ke proses homogenisasi untuk dicampurkan dengan petis ikan yang 
sudah di Fermentasi tadi. Setelah homogenisasi akan lanjut ke proses pengemasan. 
 
4.2.4 Kebutuhan Mesin, Material Handling dan Alat Bantu 
Berikut ini merupakan mesin-mesin, sistem material handling, dan alat bantu yang 
digunakan di lantai produksi pembuatan petis CV Hj. Diya Food. 
 
4.2.4.1 Mesin Giling Ikan 
Mesin giling ikan digunakan untuk menggiling ikan tuna yang merupakan bahan utama 
dari petis. Untuk sekali produksi, ikan tuna yang sudah dipotong-potong seberat 100 
kilogram digiling dan dicampurkan dengan air sehingga nantinya akan berbentuk seperti 
bubur. Mesin giling ikan ini digerakkan oleh mesin diesel. Jumlah mesin giling yang 
digunakan di lantai produksi CV Hj. Diya Food yaitu 1 mesin. 
 
Gambar 4. 5 Mesin Giling Ikan 
Panjang Mesin = 0,82 m 
Lebar Mesin = 0,42 m 
Tinggi Mesin = 1,75 m 
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4.2.4.2 Kompor Perebusan Ikan 
Ikan tuna yang sudah berbentuk bubur, selanjutnya akan direbus menggunakan kompor 
perebusan ikan. Kompor ini terdiri dari kompor semawar yang menggunakan tabung elpiji 
3 kilogram sebagai bahan bakar dan wajan kuali besar yang dapat menampung bubur ikan 
tuna hingga kapasitas 50 kilogram. Jumlah kompor perebusan ikan yang digunakan di lantai 
produksi CV Hj. Diya Food yaitu 2 kompor. 
 
 
Gambar 4. 6 Kompor Perebusan Ikan 
 
4.2.4.3 Mesin Pengadukan dan Pemasakan 
Bubur ikan tuna yang sudah direbus, nantinya akan diperas untuk menghasilkan sari pati 
ikan tuna. Sari pati tersebut nantinya akan dimasak menggunakan mesin pengadukan dan 
pemasakan hingga teksturnya berubah mengental. Mesin pengaduk ini digerakkan oleh 
motor listrik dan untuk memasaknya menggunakan kayu bakar. Jumlah mesin pengadukan 
dan pemasakan yang digunakan di lantai produksi CV Hj. Diya Food yaitu 2 mesin. 
 
Gambar 4. 7 Mesin Pengadukan dan Pemasakan 
Panjang Kompor = 0,58 m 
Lebar Kompor = 0,58 m 
Tinggi Kompor = 0,65 m 
Panjang Mesin = 0,98 m 
Lebar Mesin = 0,98 m 
Tinggi Mesin = 1,63 m 
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4.2.4.4 Mesin Pelelehan Gula 
Mesin ini digunakan untuk melelehkan gula, sebagai bahan campuran dari petis. Mesin 
ini sebenarnya sama dengan mesin pengadukan dan pemasakan, terdapat alat pengaduk yang 
digerakkan oleh motor listrik, dan perbedaanya terdapat pada bahan bakar untuk 
memasaknya yaitu menggunakan gas elpiji 3 kilogram. Alat pengaduk pada mesin ini 
berfungsi untuk mengaduk gula cair agar tidak mengeras dan gosong. Jumlah mesin 
pelelehan gula yang digunakan di lantai produksi CV Hj. Diya Food yaitu 2 mesin. 
  
Gambar 4. 8 Mesin Pelelehan Gula 
 
4.2.4.5 Sistem Material Handling 
Sistem material handling pada CV Hj. Diya Food digunakan untuk memindahkan bahan 
baku antar workstation yang ada di lantai produksi, ataupun memindahkan bahan baku dari 
lokasi 1 (Lokasi : Lantai Produksi) ke lokasi 2 (Lokasi: Kantor Utama dan Gudang Produk 
Jadi). Tabel 4.3 berikut akan menunjukkan sistem material handling yang digunakan di CV 
Hj. Diya Food beserta jarak perpindahannya. 
  
Panjang Mesin = 0,7 m 
Lebar Mesin = 0,6 m 
Tinggi Mesin = 1,3 m 
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Tabel 4. 3 Jenis Material Handling yang Digunakan 
Perpindahan Jenis Material 
Handling 
Jarak 
(m) Dari Ke 







































Parkir Gudang Produk Jadi Tempat Pengemasan - 2,98 
Tempat Pengemasan Gudang Produk Jadi Troli Barang 6,51 
Gudang Produk Jadi Kantor Pemasaran Troli Barang 12,85 
Kantor Pemasaran Toko Troli Barang 4,5 
 
Dari tabel 4.3 didapatkan informasi bahwa jenis material handling yang digunakan di 
lantai produksi CV Hj. Diya Food yaitu ada hand truck troli barang, hand pallet truck, sepeda 
motor roda tiga, dan troli barang. 
1. Hand truck troli barang: digunakan untuk memindahakan material dari Gudang Bahan 
Baku ke Mesin Penggilingan. Lalu mengangkut sari pati ikan tuna dari Tempat 
Perebusan dan Penyaringan Ikan hingga diolah menjadi produk petis jadi yang belum 
dikemas dan akan dipindahkan ke Lokasi 2.  
  
Gambar 4. 9 Hand Truck Troli Barang 
 
Panjang Hand Truck = 0,73 m 
Lebar Hand Truck = 0,47 m 
Tinggi Platform = 0,13 m 
Tinggi Handle = 0,82 m 
Kapasitas Hand Truck = 150 kg 
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2. Hand Pallet Truck: digunakan untuk memindahkan ikan tuna yang sudah digiling ke 
Tempat Perebusan dan Penyaringan Ikan. Kapasitas yang dapat diangkut oleh jenis 
material handling ini yaitu hingga 1 ton. 
 
Gambar 4. 10 Hand Pallet Truck 
  
3. Sepeda Motor Roda Tiga: digunakan untuk mengangkut produk petis jadi belum 
dikemas dari lokasi 1 ke lokasi 2. Produk petis tersebut akan diletakkan di wadah ember 
dan akan dipindahkan ke lokasi 2 untuk dilanjutkan ke proses selanjutnya yaitu 
pengemasan. 
 
Gambar 4. 11 Sepeda Motor Roda Tiga 
 
4. Troli Barang: digunakan untuk memindahkan produk petis yang sudah dikemas dan siap 
di jual dari tempat pengemasan sampai ke toko. 
 
Gambar 4. 12 Troli Barang 
Panjang Garpu = 1,22 m 
Lebar Hand Truck = 0,685 m 
Tinggi Handle = 1,17 m 
Kapasitas Hand Truck = 1000 kg 
Panjang Motor = 3,55 m 
Lebar Motor = 1,25 m 
Tinggi Motor = 1,6 m 
Kapasitas Motor = 1000 kg 
Panjang Troli = 1,39 m 
Lebar Troli = 0,62 m 
Tinggi Troli = 1,15m 
Kapasitas Troli = 300 kg 
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4.2.5 Waktu Proses 
Proses pembuatan petis di lantai produksi CV Hj. Diya Food terdiri dari 7 tahap proses 
yang dilakukan. Waktu yang diperlukan pada setiap proses akan ditunjukkan pada tabel 4.4 
berikut ini. 
Tabel 4. 4 Masing-masing Waktu Proses Pembuatan Petis CV Hj. Diya Food 
No. Proses Waktu 
1. Penggilingan Ikan Tuna Ditentukan oleh jumlah dan berat bahan baku 
2. 
Perebusan & Penyaringan 
Ikan Tuna 
Ditentukan oleh berat hasil proses sebelumnya 
3. 
Pemasakan Sari Ikan 
Tuna 
Ditentukan oleh perubahan kekentalan pada bahan 
baku 
4. Fermentasi Telah ditetapkan selama 2 minggu 
5. Pelelehan Gula Ditentukan oleh jumlah dan berat bahan baku 
6. Homogenisasi 
Ditentukan oleh berat dan formula yang akan 
dicampurkan 
7. Pengemasan Ditentukan oleh banyak hasil produksi 
 
Pada Tabel 4.4 dapat dilihat bahwa lama waktu proses yang sudah ditentukan yaitu 
hanya pada tahap fermentasi. Sementara untuk proses lainnya akan dilakukan pengumpulan 
data yang diambil secara langsung dengan pengamatan sistem produksi petis sehingga data 
yang diambil berupa data primer. Berikut ini merupakan rekap data waktu proses produksi 
petis di CV Hj. Diya Food. Data yang terkumpul sebanyak 30 data waktu proses.
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1. 59.19 159.77 194.71 30.17 8.84 2.60 
2. 66.03 174.09 236.35 32.61 8.44 2.54 
3. 62.26 139.64 222.63 36.26 9.39 2.15 
4. 66.14 131.25 233.54 30.11 8.11 2.20 
5. 51.23 175.17 218.40 36.44 8.62 2.21 
6. 58.75 177.51 194.46 30.71 9.90 3.31 
7. 54.90 172.01 197.35 36.46 8.13 2.05 
8. 60.67 158.09 237.01 35.64 9.41 2.17 
9. 66.58 173.93 193.69 33.47 9.93 1.91 
10. 57.70 176.72 197.13 36.92 8.61 3.34 
11. 58.41 179.37 191.30 30.76 9.61 3.15 
12. 58.47 130.56 225.85 36.43 9.63 3.31 
13. 64.82 163.96 184.84 31.67 9.69 1.62 
14. 54.88 128.20 221.52 34.49 9.74 3.34 
15. 56.79 153.26 215.32 37.06 8.69 1.78 
16. 50.26 140.03 203.22 36.34 9.11 1.44 
17. 55.86 129.94 186.72 34.77 9.18 2.97 
18. 63.12 175.27 191.82 31.40 8.07 1.88 
19. 54.23 175.38 199.16 34.14 8.11 2.27 
20. 56.12 161.79 205.69 30.84 9.13 2.26 
21. 51.66 123.63 205.68 37.31 8.51 1.66 
22. 52.72 159.49 216.61 31.70 8.94 1.41 
23. 50.83 179.91 203.29 32.38 8.93 1.80 
24. 51.14 165.03 229.31 33.20 9.16 2.93 
25. 63.22 127.30 218.72 36.91 9.54 2.69 
26. 56.73 127.25 196.27 32.33 9.70 1.71 
27. 55.79 130.58 195.06 33.60 9.03 2.89 
28. 66.83 162.02 237.24 34.95 9.87 2.20 
29. 50.74 170.45 234.10 32.98 9.44 2.52 




4.2.5.1 Uji Kecukupan Data 
Data yang akan diuji adalah data waktu proses produksi petis dengan menggunakan 
rumus (2-10). Perhitungan menggunakan tingkat kepercayaan 90% yang umum digunakan 
pada bidang teknis yaitu k = 2 dan akurasi tingkat kesalahan (error) 5% untuk meminimalisir 
kesalahan yang mungkin terjadi dalam perhitungan. Berikut ini merupakan contoh 


















√30. (101183,39) − (3011920,05)
1735,49
] 
= 3,54 ≈ 4 
Pada Tabel 4.6 berikut akan ditunjukkan hasil N' yang diperoleh dari data observasi dan 
diketahui sebagai berikut: 
Tabel 4. 6 Perhitungan Uji Kecukupan Data pada Seluruh Proses dalam Pembuatan Petis 








1. Penggilingan Ikan Tuna 30 N’ = 3,54 ≈ 4 
Karena N > N' maka 
data dinyatakan cukup 
2. 
Perebusan & 
Penyaringan Ikan Tuna 
30 N’ = 4,96 ≈  5 
Karena N > N' maka 
data dinyatakan cukup 
3. 
Pemasakan Sari Ikan 
Tuna 
30 N’ = 3,16 ≈ 4 
Karena N > N' maka 
data dinyatakan cukup 
4. Pelelehan Gula 30 N’ = 2,82 ≈ 3 
Karena N > N' maka 
data dinyatakan cukup 
5. Homogenisasi 30 N’ = 2,49 ≈ 3 
Karena N > N' maka 
data dinyatakan cukup 
6. Pengemasan 30 
N’ = 10,27 ≈
11 
Karena N > N' maka 
data dinyatakan cukup 
 
 
4.3 Pengolahan Data 
Metode Systematic Layout Planning (SLP) dan simulasi ARENA digunakan untuk 
mengolah data pada penelitian ini. Tahap yang perlu untuk dilakukan saat melakukan 
perencanaan tata letak metode SLP meliputi: analisis proses operasi material, merumuskan 
Activity Relationship Chart (ARC) dan Activity Relationship Diagram (ARD), menghitung 
dan merencanakan kebutuhan luas ruang, membuat space relationship diagram, modifying 
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considerations, practical limitations dan yang terakhir merancang alternatif layout. Setelah 
gambaran usulan tata letak baru diperoleh, perlunya untuk menghitung jarak perpindahan 
material dan dimasukkan ke dalam tahap-tahap simulasi ARENA. Langkah-langkah 
simulasi meliputi: merumuskan aliran activity cycle diagram (ACD), pendefinisian 
parameter waktu proses, membuat model simulasi alternatif tata letak dengan software 
ARENA, verifikasi model, penentuan jumlah replikasi, validasi model, dan membandingkan 
output simulasi. 
 
4.3.1 Analisis Proses Operasi Material 
Untuk analisis proses operasi material disini menggunakan Operation Process Chart. 
Pada proses pembuatan petis di CV Hj. Diya Food terdapat 7 proses operasi dengan 
penunjukan rata-rata waktu prosesnya dalam satuan menit. Berikut pada Gambar 4.13 
merupakan Operation Process Chart (OPC) dari pembuatan petis di CV Hj. Diya Food. 
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Operation Process Chart (OPC)
Produk : Petis (CV Hj. Diya Food)
Dipetakan oleh: Tri Nanda R.
Tanggal : 09 April 2021
Departemen : Jurusan Teknik Industri, 




































Gambar 4. 13 Operation Process Chart 
 
Dari Gambar 4.13 didapatkan bahwa dalam proses pembuatan petis CV Hj. Diya Food 
terdapat 7 proses operasi dan 1 penyimpanan. Dengan proses penggilingan memiliki rata-
rata waktu pengerjaan selama 57,85 menit menggunakan 1 mesin penggilingan, proses 
perebusan dan penyaringan memiliki rata-rata waktu pengerjaan selama 156,41 menit 
menggunakan 2 kompor perebusan ikan, proses pemasakan memiliki rata-rata waktu 
pengerjaan selama 209,43 menit menggunakan 2 mesin pengadukan dan pemasakan, proses 
fermentasi waktu lama penyimpanannya telah ditetapkan yaitu selama 2 minggu, proses 
pelelehan gula memiliki rata-rata waktu pengerjaan selama 33,74 menit menggunakan 2 
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mesin pelelehan gula, proses homogenisasi memiliki rata-rata waktu pengerjaan selama 9,09 
menit, dan proses terakhir yaitu pengemasan memiliki waktu pengerjaan rata-rata selama 
2,33 menit. 
 
4.3.2 Pembuatan Activity Relationship Chart (ARC) 
Saat merancang layout usulan, sangat diwajibkan untuk mempertimbangkan hubungan 
antar ruangan. Dalam mengidentifikasi hubungannya ini, bisa menggunakan ARC maupun 
ARD. Tujuan dari ARC ini adalah menemukan proses alur kerja yang terhubung erat 
sehingga bisa diletakkan bersebelahan atau berdekatan. Pada dasarnya dalam proses 
manufaktur, fasilitas harus memiliki keterkaitan antara satu kegiatan dengan kegiatan 
penting lainnya, dan harus selalu diletakkan berdekatan untuk memastikan kelancaran proses 
produksi. ARC menggunakan peringkat kualitatif, seperti yang ditunjukkan pada Tabel 4.7 
Tabel 4. 7 Kode Huruf Derajat Hubungan ARC 
Kode Huruf Keterangan 
A Mutlak perlu didekatkan  
E Sangat penting untuk didekatkan  
I Penting untuk didekatkan  
O Cukup / biasa  
U Tidak penting  
X Tidak dikehendaki berdekatan 
 
Nilai hubungan kedekatan antar fasilitas memiliki alasan kedekatan yang sudah 
didiskusikan bersama pemilik CV Hj. Diya Food dan dapat dilihat pada Tabel 4.8 
Tabel 4. 8 Kode Alasan Pemilihan Kode Angka Derajat Hubungan ARC 
Kode Alasan Deskripsi Alasan 
1 Menggunakan tenaga kerja yang sama  
2 Interaksi personel yang sering dilakukan  
3 Urutan aliran kerja  
4 Tingkat hubungan kertas kerja 
5 Tingkat hubungan aktivitas 
6 Menggunakan peralatan kerja yang sama  
7 Kemungkinan adanya bau yang tidak mengenakkan, ramai, dan lain-lain 
 
Activity Relationship Chart pada CV Hj. Diya Food dibagi menjadi 2 yaitu, untuk 
Lokasi 1 (Lokasi : Lantai Produksi) dan Lokasi 2 (Lokasi: Kantor Utama dan Gudang Produk 
Jadi) yang akan ditunjukkan pada Gambar 4.14 untuk ARC Lokasi 1 dan Gambar 4.15 untuk 





8. Mesin Pelelehan Gula
7. Tempat Mencuci Peralatan
6. Tempat Fermentasi 
5. Mesin Pengadukan & Pemasakan
4. Tempat Perebusan & Penyaringan Ikan
3. Mesin Penggilingan
2. Parkir Gudang


































































































12. Parkir Gudang Produk Jadi
































Gambar 4. 15 ARC Lokasi 2 CV Hj. Diya Food 
 
Berdasarkan Activity Relationship Chart (ARC) didapatkan analisi hubungan antar 
fasilitas yang ada di lantai produksi pembuatan petis. Didapatkan bahwa Gudang Bahan 
Baku penting untuk didekatkan dengan Parkir Gudang, sangat penting untuk didekatkan 
dengan Mesin Penggilingan dan mutlak untuk didekatkan dengan Mesin Pelelehan Gula. 
Sementara itu, Parkir Gudang penting untuk didekatkan dengan Tempat Pengemasan. Untuk 
Mesin Penggilingan sangat penting didekatkan dengan Tempat Perebusan & Penyaringan 
Ikan. Untuk Tempat Mencuci Peralatan disini penting untuk didekatkan dengan beberapa 
workstation yang ada di lantai produksi untuk memudahkan membersihkan peralatan 
produksi diantaranya yaitu penting untuk didekatkan dengan Mesin Penggilingan, Tempat 
Perebusan & Penyaringan Ikan, Mesin Pengadukan & Pemasakan, Mesin Pelelehan Gula, 
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Tempat Homogenisasi, dan yang terakhir yaitu Tempat Pengemasan. Pada ARC di Lokasi 1 
ini Tempat Fermentasi dan Tempat Homogenisasi sudah direncanakan untuk dipisah 
ruangannya agar nantinya lebih memudahkan dalam proses penyimpanan dan pencarian 
produk petis. Maka untuk Tempat Fermentasi sangat penting untuk didekatkan dengan 
Mesin Pelelehan Gula dan penting untuk didekatkan dengan Mesin Pengadukan & 
Pemasakan. Sementara untuk Tempat Homogenisasi mutlak didekatkan dengan Mesin 
Pelelehan Gula dan penting untuk didekatkan dengan Tempat Pengemasan.   
Untuk di Lokasi 2, Gudang Produk Jadi penting untuk didekatkan dengan Parkir Gudang 
Produk Jadi dan kantor Administrasi, mutlak untuk didekatkan dengan Kantor Pemasaran. 
Toko penting didekatkan dengan Parkir Toko dan mutak didekatkan dengan Kantor 
Pemasaran. Pada Tabel 4.9 dapat dilihat keterkaitan antara fasilitas dengan fasilitas-fasilitas 
lainnya. 
Tabel 4. 9 Hubungan Antar Fasilitas pada ARC 
Nama Fasilitas 
Derajat Kedekatan Terhadap Fasilitas Lain 
A E I O U X 
1. Gudang Bahan Baku 3, 8  2  4,5,6,7,9,10  
2. Parkir Gudang   1,10  3,4,5,6,7,8,9  
3. Mesin Penggilingan 1 4 7  2,5,6,8,9,10  
4. 
Tempat Perebusan & 
Penyaringan Ikan 
5 3 7  1,2,6,8,9,10  
5. Mesin Pengadukan & Pemasakan 4  6,7  1,2,3,8,9,10  
6. Tempat Fermentasi  8 5 9 1,2,3,4,7,10  
7. Tempat Mencuci Peralatan   3,4,5,8,9,10  1,2,6  
8. Mesin Pelelehan Gula 1,9 6 7  2,3,4,5,10  
9. Tempat Homogenisasi 8  7,10 6 1,2,3,4,5  
10. Tempat Pengemasan   2,7,9  1,3,4,5,6,8  
11. Gudang Produk Jadi 14  12,15  13,16  
12. Parkir Gudang Produk Jadi   11  13,14,15,16  
13. Parkir Toko   16  11,12,14,15  
14. Kantor Pemasaran 11,16 15   12,13  
15. Kantor Administrasi  14 11  12,13,16  
16. Toko 14  13  11,12,15  
Keterangan: Angka dalam Tabel menunjukkan nomor fasilitas 
 
4.3.3 Pembuatan Activity Relationship Diagram (ARD) 
Setelah mengetahui hubungan kedekatan antar fasilitas, selanjutnya yaitu membuat 
Activity Relationship Diagram (ARD) seperti pada Gambar 4.16 untuk Lokasi 1 dan Gambar 
4.17 untuk Lokasi 2 CV Hj. Diya Food. Keterangan kode warna yang digunakan untuk 
pembuatan ARD dapat dilihat pada Tabel 4.10. 
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Tabel 4. 10 Standar Penggambaran Derajat Hubungan Aktivitas 
Derajat (Nilai) 
Kedekatan 




E Sangat penting   Orange 
I Penting   Hijau 
O Cukup / biasa   Biru 
U Tidak penting  Tidak ada kode garis 
Tidak ada kode 
warna 
X Tidak dikehendaki   Coklat 
 
 
Gambar 4. 16 Activity Relationship Diagram (ARD) Lokasi 1 CV Hj. Diya Food 
 
 





Activity Relationship Diagram (ARD) yang tertera pada Gambar 4.16 dan 4.17 
mempresentasikan hubungan fasilitas dengan menggunakan garis berwarna. Penjelasan 
untuk hubungan kedekatan sama persis dengan yang dijelaskan dalam ARC, tetapi disini 
menggunakan garis berwarna seperti pada Gudang Bahan Baku mempunyai 4 garis merah 
terhadap Parkir Gudang dikarenakan pada ARC derajat kedekatannya adalah A yaitu mutlak 
untuk didekatkan. Mesin Penggilingan mempunyai 2 garis hijau terhadap Tempat Mencuci 
Peralatan dikarenakan pada ARC derajat kedekatannya adalah I yaitu penting untuk 
didekatkan. Tempat Fermentasi mempunyai 3 garis orange terhadap Mesin Pelelehan Gula 
dikarenakan pada ARC derajat kedekatannya adalah E yaitu sangat penting untuk 
didekatkan. Gudang Produk Jadi mempunyai 1 garis biru terhadap Parkir Toko dikarenakan 
pada ARC derajat kedekatannya adalah O yaitu cukup/biasa untuk didekatkan. Dan untuk 
penjelasan fasilitas lainnya sama seperti diatas. 
 
4.3.4 Informasi Penggunaan Material Handling, Mesin dan Pekerja pada Workstation 
Saat merencanakan layout pabrik, material handling memiliki peran yang sangat 
penting. Di sebagian besar industri, orang menganggap bahwa material yang 
bergerak/berpindah lebih baik daripada orang atau mesinnya (Wignjosoebroto, 2009). 
Berikut merupakan sistem material handling yang digunakan CV Hj. Diya Food. 
Tabel 4. 11 Alur Sistem Material Handling 







Gudang Bahan Baku 
Mesin Penggilingan Ikan Tuna Hand 
truck troli 
barang 
2. Mesin Pelelehan Gula Gula 
3. Mesin Penggilingan 

























7. Mesin Pelelehan Gula Gula Cair 
8. Homogenisasi Tempat Pengemasan Petis Jadi 







Tabel 4. 12 Alur Sistem Material Handling (Lanjutan) 





10. Parkir Gudang 









Gudang Produk Jadi 









Terdapat empat jenis material handling yang digunakan oleh CV Hj. Diya Food yaitu 
Hand truck troli barang dan Hand Pallet Truck yang digunakan pada Lokasi 1, Sepeda Motor 
Roda Tiga yang menghubungkan Lokasi 1 dan Lokasi 2, serta Troli Barang yang digunakan 
pada Lokasi 2. Pertimbangan penggunaan material handling sudah mempertimbangkan 
kapasitas material yang dapat dibawa, dan juga mempertimbangkan kepada kemudahan dari 
pergerakan dari oleh material handling tersebut. 
Sementara itu berikut ini merupakan informasi jumlah mesin dan pekerja pada CV Hj. 
Diya Food, yang nantinya akan berpengaruh pada kebutuhan luas ruang pada setiap fasilitas. 
Tabel 4. 13 Informasi Mesin dan Pekerja pada Masing-masing Fasilitas 





Mesin Penggilingan Mesin giling ikan 1 1 
Tempat Perebusan dan 
Penyaringan Ikan 
Kompor perebusan ikan 2 2 
Mesin Pengadukan/Pemasakan 
Mesin pengadukan dan 
pemasakan 
2 1 
Mesin Pelelehan Gula Mesin pelelehan gula 2 1 
Tempat Pengemasan - - 5 
Kantor Pemasaran - - 2 
Kantor Administrasi - - 2 
Toko - - 5 
Total 7 14 
 
Secara keseluruhan, total ada 4 jenis mesin yang digunakan pada proses produksi 
pembuatan petis dan 14 orang pekerja yang bertugas dan bertanggung jawab berdasarkan 
tugasnya masing-masing. Lima pekerja berada pada Lokasi 1 yaitu lantai produksi yang 
bertanggung jawab untuk menyelesaikan proses produksi pembuatan petis hingga tahap 
pengemasan. Empat pekerja berlokasi pada kantor untuk mengurus administrasi dan 
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manajemen perusahaan, dan lima pekerja lainnya bertugas untuk melayani pelanggan pada 
toko. 
 
4.3.5 Penentuan Luas Area dan Luas Area Tersedia 
Terdapat ada total 16 fasilitas yang terdapat di CV Hj. Diya Food untuk menunjang 
dalam produksi produk petis, fasilitas-fasilitas ini ada yang berkaitan langsung dengan 
proses produksi ataupun fasilitas pendukung. Dan 16 fasilitas ini tersebar di 2 lokasi milik 
CV Hj. Diya Food, yang mana untuk Lokasi 1 yang merupakan lokasi Lantai Produksi 
memiliki luas tanah sebesar 11,86 m x 14,15 m = 167,819 m2. Untuk Lokasi 2 yang 
merupakan Toko, Gudang Produk Jadi dan Kantor Utama memiliki luas tanah sebesar 
164,43 m2 + 131,595 m2 = 296,025 m2. 
Untuk saat ini, pada lantai produksi penggunaan lahan masih kurang dimanfaatkan 
secara optimal, hal ini dapat dilihat dari luas tanah yang dimiliki yaitu seluas 167,819 m2, 
tetapi hanya digunakan seluas 106,125 m2 (dapat dilihat pada Tabel 4.1). Dan untuk Kantor 
Utama CV Hj. Diya Food, pemilik meminta untuk menambahkan ruangan untuk bagian 
administrasi, dikarenakan selama ini bagian administrasi belum memiliki ruangan khusus 
dan bergabung dengan ruangan bagian pemasaran. Maka dari itu akan dilakukan 
perencanaan ulang untuk kebutuhan luas area yang sudah mempertimbanghkan kebutuhan 
aisle allowance-nya dan akan ditunjukkan pada Tabel 4.14. 
Tabel 4. 14 Kebutuhan Luas Area 
KEBUTUHAN LUAS AREA LOKASI 1 











- 7,50 x 3,55 26,63 - 26,63 






0,82 x 0,42 0,344 
1,783 6,24 
Ember (2) 
d = 0,545 
2 x (0,5452) 
0,594 
Hand truck 
troli barang (1) 
0,73 x 0,47 0,343 
Hand Pallet 
Truck (1) 
1,22 x 0,685 0,836 







0,58 x 0,58 0,336   
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Tabel 4. 14 Kebutuhan Luas Area (Lanjutan) 













d = 0,545 




troli barang (1) 
0,73 x 0,47 0,343 
Hand truck 
troli barang (1) 
1,22 x 0,685 0,836 
Ruang Gerak 
(2) 






2 x (0,982) 1,92 
2,207 7,73 
Ember (6) 
d = 0,265 
6 x (0,2652) 
0,421 
Hand truck 
troli barang (1) 
1,22 x 0,685 0,836 
Ruang Gerak 1,53 x 1,53 2,34 
Fermentasi - 4,55 x 1,20 5,46 - 5,46 
Cuci Peralatan 
Bak Cuci 2,45 x 1,00 2,45 
2,388 8,36 
Hand truck 
troli barang (1) 
0,73 x 0,47 0,343 
Hand truck 
troli barang (1) 
1,22 x 0,685 0,836 






2 x (0,7 x 
0,6) 
0,84 
1,634 5,72 Ember (1) 
d = 0,265 
0,265 x 0,265 
0,07 
Hand truck 
troli barang (1) 
1,22 x 0,685 0,836 
Ruang Gerak 1,53 x 1,53 2,34 
Homogenisasi - 4,55 x 1,20 5,46 - 5,46 
Pengemasan 
Meja (1) 2 x 0,9 1,8 
6,064 21,23 
Kursi (5) 5 x (0,282) 0,392 
Ember (6) 
d = 0,265 
6 x (0,2652) 
0,421 
Hand truck 
troli barang (1) 
1,22 x 0,685 0,836 
Ruang Gerak 
(5) 





Tabel 4. 14 Kebutuhan Luas Area (Lanjutan) 
KEBUTUHAN LUAS AREA LOKASI 2 















1,39 x 0,62 0,862 
Ruang Gerak 
(5) 
5 x (1,532) 11,71 
Parkir Toko - 8,12 x 9,30 75,52 - 75,52 
Parkir Gudang 
Produk Jadi 











3 x (0,43 x 
0,45) 
0,58 
Rak Arsip 0,88 x 0,4 0,352 
Troli Barang 
(1) 
1,39 x 0,62 0,862 
Ruang Gerak 
(3) 











3 x (0,43 x 
0,45) 
0,58 
Rak Arsip 0,88 x 0,4 0,352 
Ruang Gerak 
(3) 
3 x (1,532) 7,023 
Toko - 12,18 x 4,20 51,156 - 51,156 
Total 215,066 
 
Pada Tabel 4.14 dinyatakan bahwa kebutuhan total luas area yang dirancang untuk 
Lokasi 1 sebesar 157,555 m2, hal ini sudah mempertimbangkan ukuran mesin, jumlah wadah 
ember yang digunakan, material handling, ruang gerak dan aisle allowance pada setiap 
ruangan. Untuk ruang gerak menggunakan patokan dari antropometri yaitu panjang 
rentangan tangan ke samping sebesar 1,53 m agar pekerja lebih leluasa bergerak di dalam 
ruangan, dan untuk aisle allowance-nya menggunakan persentase sebesar 40%. Menurut 
Tompkins (2010), estimasi aisle allowance jika luas area melebihi 18 ft2 (1,67225 m2) maka 
dapat menggunakan persentase 30% - 40%. Di rancangan luas area untuk Lokasi 1 ini juga 
sudah terdapat ruangan Pengemasan yang dipindahkan dari Lokasi 2, hal ini dilakukan untuk 
mengurangi resiko terjadinya kerusakan produk saat dipindahkan dari Lokasi 1 ke Lokasi 2. 
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Untuk Lokasi 2, total luas area yang dirancang sebesar 215,066 m2. Ada perubahan 
untuk penyimpanan di Gudang Produk Jadi dengan menjadikan rak besi sebagai fasilitas 
penyimpanannya. Juga ada rancangan penambahan ruangan untuk kantor utama yaitu pada 
bagian Administrasi, dan dilakukan perluasan ukuran Toko yang awalnya sebesar 17,60 m2 
menjadi 51,156 m2. Hal ini dilakukan agar konsumen dapat lebih nyaman dan leluasa saat 
berbelanja. Berikut pada Tabel 4.15 akan ditunjukkan pertimbangan rancangan luas usulan 
dan luas existing pada CV Hj. Diya Food. 
Tabel 4. 15 Perbandingan Luas Usulan dan Existing 
LOKASI 1 
Nama Ruangan Luas Existing (m2) Luas Usulan (m2) 
Gudang Bahan Baku 26,63 26,63 
Parkir Gudang 61,635 61,635 
Penggilingan Ikan 0,85 6,24 
Perebusan dan Penyaringan Ikan 2,60 9,09 
Pemasakan 2,50 7,73 
Fermentasi 5,46 5,46 
Cuci Peralatan 2,45 8,36 
Pelelehan Gula 4,00 5,72 
Homogenisasi - 5,46 
Pengemasan - 21,23 
Total 106,125 157,555 
LOKASI 2 
Nama Ruangan Luas Existing (m2) Luas Usulan (m2) 
Gudang Produk Jadi 131,60 21,101 
Parkir Toko 75,52 75,52 
Parkir Gudang Produk Jadi 37,76 37,76 
Bagian Pemasaran 33,54 15,368 
Bagian Administrasi - 14,161 
Toko 17,60 51,156 
Total 296,02 215,066 
 
Tabel 4.15 menunjukkan perbandingan kebutuahan luas area, ini dikarenakan pada 
existing layout pada stasiun kerja dan fasilitas pendukung belum mempertimbangkan ruang 
gerak dan juga aisle allowance. Tetapi ada juga di beberapa fasilitas seperti Gudang Bahan 
Baku, Parkir Gudang, ruang Fermentasi, Parkir Toko, dan Parkir Gudang Produk Jadi tidak 
terjadi perubahan luas area dikarenakan adanya permintaan dari pemilik CV Hj. Diya Food 
untuk tidak merubah ukuran di beberapa fasilitas tersebut. Jika dibandingkan total kebutuhan 
luas area dan luas tersedia yaitu untuk Lokasi 1: 157,555 m2 dibanding 167,819 m2 dan untuk 
Lokasi 2: 215,066 m2 dibanding dengan 296,025 m2. Berdasarkan perbandingan luas area 
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tersebut menyatakan bahwa luas tersedia masih mencukupi untuk diterapkan area usulan 
pada usulan tata letak fasilitas. 
 
4.3.6 Space Relationship Diagram (SRD) 
Pada CV Hj. Diya Food, terdapat 16 fasilitas yang diperlukan. Dan juga telah diketahui 
hubungan kedekatan antar fasilitas dan luas area yang diperlukan untuk masing-masing 
ruangan. Setelah itu maka dilanjutkan dengan membuat Space Relationship Diagram yang 
dapat memberikan informasi letak, luas area dan hubungan kedekatan antar fasilitas. 
Relationship diagram pembuatan petis pada Lokasi 1 akan ditampilkan pada Gambar 4.18 
dan Lokasi 2 akan ditampilkan pada Gambar 4.19 yang menerangkan tentang Space 
Relationship Diagram mempunyai kemiripan yang sama dengan ARD, tetapi pada SRD tiap 
fasilitas dibentuk sesuai dengan ukuran nyata fasilitas pada CV Hj. Diya Food. 
 





Gambar 4. 19 Space Relationship Diagram (SRD) Lokasi 2 CV Hj. Diya Food 
 
4.3.7 Modifying Consideration 
Modifying consideration merupakan beberapa hal yang harus dipertimbangkan pada 
saat pemilihan alternatif layout, melihat dari faktor proses, material handling, penyimpanan, 
ataupun utilisasi yang harus diperhitungkan (Tompkins, 2003:309). Dalam melakukan 
modifikasi perlu memperhatikan bentuk bangunan, letak kolom, material handling, aisle, 
atau pertimbangan lainnya. Menurut Tompkins (2003:115), untuk mencapai aliran yang 
efisien, harus disediakan aisle dalam perancangan tata letak pabrik, yang ditentukan oleh 
aliran material, informasi, orang, dan material yang menggunakan area tersebut. 
Pertimbangan untuk mengembangkan alternatif desain layout di CV Hj. Diya Food adalah 
sebagai berikut: 
1. Mendekatkan Gudang Bahan Baku dengan lantai produksi untuk mendekatkan jarak 
tempuh dari material handling equipment.  
2. Mendekatkan workstation Perebusan & Penyaringan Ikan dengan workstation 
Pemasakan agar mempermudah perpindahan sari ikan tuna hasil penyaringan untuk 
segera diolah. 
3. Memisahkan workstation Fermentasi dan Homogenisasi untuk memudahkan dalam 
pencarian ember petis dalam penyimpanan dua tahap yang berbeda tersebut. 
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4. Memindahkan workstation Pengemasan dari Lokasi 2 ke Lokasi 1, hal ini untuk 
mengurangi resiko kerusakan pada produk saat pemindahan petis. 
5. Letak Gudang Bahan Baku dan Gudang Barang Jadi berdekatan dengan lahan parkir 
gudang agar mempermudah kegiatan loading dan unloading material. 
6. Letak ruang bagian Pemasaran dan Gudang Barang Jadi berdekatan untuk memudahkan 
aliran informasi produk jadi. 
7. Melakukan pelebaran luas Toko untuk meningkatkan kenyaman konsumen. 
 
4.3.8 Practical Limitation 
Practical Limitation merupakan kendala/batasan yang terdapat di dunia nyata, mulai 
dari biaya, ketersediaan energi, personel, keamanan peralatan (mesin), struktur gedung, dan 
ketersediaan area yang harus diperhatikan dalam suatu desain. Dalam perancangan ulang 
tata letak fasilitas di CV Hj. Diya Food terdapat kendala berupa struktur bangunan gedung 
yang terdiri dari dua lokasi, ketersediaan luasnya 167,819 m2 untuk lokasi 1 dan 296,025 m2 
untuk lokasi 2. Oleh karena itu batasan luas area tersebut harus diperhatikan pada saat 
perancangan ulang tata letak fasilitas. 
 
4.3.9 Perancangan Alternatif Layout 
Perancangan alternatif layout didasarkan pada penetapan batasan-batasan praktik dan 
pertimbangan modifikasi. Dalam melakukan perancangan alternatif dilakukan dengan 
bantuan software BLOCPLAN dan juga pemilihan alternatif melalui simulasi dengan 
software ARENA. Desain alternatif dipilih dengan mempertimbangkan nilai Adjacency 
Score, R-Score dan Rel-Dist Score. Setelah itu, tiga alternatif terbaik berdasarkan kriteria 
score tersebut nantinya akan disimulasikan dengan software ARENA. 
 
4.3.10 BLOCPLAN 
Tahap awal untuk mendapatkan alternatif layout menggunakan software BLOCPLAN 
ini yaitu dengan memasukkan jumlah ruangan/fasilitas yang terdapat pada CV Hj. Diya Food 
sesuai dengan ARC yang sudah dibuat, lalu masukkan nama dan luas area dari semua 
fasilitas. Setelah itu, input hubungan kedekatan antar fasilitas berdasarkan ARC dan memilih 
jenis rasio layout untuk luas keseluruhan. Menggunakan Automatic Search akan 
direncanakan untuk membuat 20 alternatif layout. Dari 20 alternatif layout tersebut, dipilih 
3 layout yang dianggap rasional dan logis untuk membuat denah pabrik. Untuk nilai 
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Adjacency Score, R-Score, dan Rel-Dist Score dari tiap alternatif ditunjukkan pada Tabel 
4.16 untuk Lokasi 1 dan Tabel 4.17 untuk Lokasi 2. 
Tabel 4. 16 Skor Masing-masing Alternatif Layout Lokasi 1 
Layout Adj-Score R-Score 
Rel-Dist 
Score 
1 0.82 – 7 0.76 – 8 370 – 2  
2 0.86 – 3 0.66 – 18  465 – 16 
3 0.80 – 9 0.78 – 3 394 – 7 
4 0.86 – 3 0.72 – 13  399 – 9  
5 0.83 – 6 0.56 – 20 493 – 20 
6 0.77 – 13 0.74 – 9 415 – 13 
7 0.75 – 16 0.72 – 14 385 – 5  
8 0.72 – 19 0.68 – 16 439 – 15  
9 0.79 – 11 0.58 – 19 480 – 19  
10 0.65 – 20 0.70 – 15 468 – 18  
Layout Adj-Score R-Score 
Rel-Dist 
Score 
11 0.87 – 1 0.74 – 10 412 – 11  
12 0.82 – 7 0.73 – 11 415 – 12  
13 0.79 – 11 0.81 – 1 364 – 1  
14 0.73 – 18 0.79 – 2 372 – 3  
15 0.86 – 3 0.77 – 5 387 – 6  
16 0.75 – 16 0.73 – 12 434 – 14  
17 0.76 – 15 0.67 – 17 467 – 17  
18 0.87 – 1 0.67 – 7 398 – 8  
19 0.77 – 13 0.77 – 4 374 – 4  
20 0.80 – 9 0.77 – 6 403 – 10  
Tabel 4. 17 Skor Masing-masing Alternatif Layout Lokasi 2 
Layout Adj-Score R-Score 
Rel-Dist 
Score 
1 0.77 – 3 0.53 – 15 323 – 16  
2 0.68 – 5 0.74 – 1 254 – 5  
3 0.45 – 16 0.53 – 17 336 – 18  
4 0.39 – 19 0.62 – 14 243 – 4 
5 0.61 – 15 0.72 – 11 240 – 3  
6 0.68 – 5 0.74 – 1 254 – 5  
7 1.00 – 1 0.72 – 12 227 – 1 
8 0.68 – 5 0.74 – 1 254 – 5 
9 0.68 – 5 0.74 – 1 254 – 5 
10 0.68 – 5 0.74 – 1 254 – 5 
Layout Adj-Score R-Score 
Rel-Dist 
Score 
11 0.68 – 5 0.74 – 1 254 – 5 
12 0.29 – 20 0.48 – 20 302 – 15 
13 0.68 – 5 0.74 – 1 254 – 5 
14 0.68 – 5 0.74 – 1 254 – 5 
15 0.77 – 3 0.53 – 16 323 – 17 
16 0.45 – 3 0.53 – 17 336 – 18 
17 1.00 – 1 0.72 – 12 227 – 1 
18 0.45 – 16 0.53 – 17 336 – 18 
19 0.68 – 5 0.74 – 1 254 – 5 
20 0.68 – 5 0.74 – 1 254 – 5 
Dari Tabel 4.16 dan Tabel 4.17 diperoleh 3 alternatif layout yang memenuhi kriteria 
Adjacency Score, R-Score dan Rel-dist score. Sehingga layout yang memenuhi kriteria untuk 
Lokasi 1 adalah layout 1, layout 15 dan layout 18. Dan untuk Lokasi 2 yaitu layout 2, layout 





Gambar 4. 20 Alternatif Layout Lokasi 1 (Layout 1) 
 
 
Gambar 4. 21 Alternatif Layout Lokasi 1 (Layout 15) 
 
 














L W L/W 
X Y 
1 Gudang Bahan Baku 7.98 9.02 2.8 9.4 0.3 
2 Parkir Gudang 3.28 9.02 6.6 9.4 0.7 
3 Penggilingan Ikan 0.85 2.50 1.7 3.7 0.5 
4 
Perebusan &  
Penyaringan Ikan 
2.95 2.50 2.5 3.7 0.7 
5 Pemasakan 5.74 0.34 11.5 0.7 17.1 
6 Fermentasi 10.74 2.50 1.5 3.7 0.4 
7 Cuci Peralatan 11.04 9.02 0.9 9.4 0.1 
8 Pelelehan Gula 9.71 9.02 0.6 9.4 0.1 
9 Homogenisasi 10.31 9.02 0.6 9.4 0.1 























L W L/W 
X Y 
1 Gudang Bahan Baku 8.31 9.20 3.0 9.0 0.3 
2 Parkir Gudang 3.42 9.20 6.8 9.0 0.8 
3 Penggilingan Ikan 10.13 9.20 0.7 9.0 0.1 
4 
Perebusan &  
Penyaringan Ikan 
10.98 9.20 1.0 9.0 0.1 
5 Pemasakan 10.30 3.07 2.4 3.2 0.7 
6 Fermentasi 9.60 0.72 3.8 1.4 2.6 
7 Cuci Peralatan 1.29 3.07 2.6 3.2 0.8 
8 Pelelehan Gula 5.74 0.72 3.9 1.4 2.7 
9 Homogenisasi 1.88 0.72 3.8 1.4 2.6 





L W L/W 
X Y 
1 Gudang Bahan Baku 8.37 9.23 3.0 8.9 0.3 
2 Parkir Gudang 3.44 9.23 6.9 8.9 0.8 
3 Penggilingan Ikan 10.20 9.23 0.7 8.9 0.1 
4 
Perebusan &  
Penyaringan Ikan 
10.03 3.20 2.9 3.1 0.9 
5 Pemasakan 9.14 0.82 4.7 1.6 2.9 
6 Fermentasi 5.13 0.82 3.3 1.6 2.0 
7 Cuci Peralatan 11.02 9.23 0.9 8.9 0.1 
8 Pelelehan Gula 1.74 0.82 3.5 1.6 2.1 
9 Homogenisasi 0.88 3.20 1.8 3.1 0.6 





Gambar 4. 23 Alternatif Layout Lokasi 2 (Layout 2) 
 
 
Gambar 4. 24 Alternatif Layout Lokasi 2 (Layout 5) 
 
 
















L W L/W 
X Y 
11 Gudang Produk Jadi 6.68 1.85 5.7 3.7 1.5 
12 Parkir Gudang Produk Jadi 6.14 6.49 6.8 5.6 1.2 
13 Parkir Toko 6.69 15.93 5.7 13.3 0.4 
14 Kantor Pemasaran 1.38 6.49 2.8 5.6 0.5 
15 Kantor Administrasi 1.91 1.85 3.8 3.7 1.0 





L W L/W 
X Y 
11 Gudang Produk Jadi 7.54 2.66 4.0 5.3 0.7 
12 Parkir Gudang Produk Jadi 4.76 7.30 9.5 4.0 2.4 
13 Parkir Toko 6.69 15.93 5.7 13.3 0.4 
14 Kantor Pemasaran 4.11 2.66 2.9 5.3 0.5 
15 Kantor Administrasi 1.33 2.66 2.7 5.3 0.5 





L W L/W 
X Y 
11 Gudang Produk Jadi 4.76 1.11 9.5 2.2 4.3 
12 Parkir Gudang Produk Jadi 6.85 5.75 5.3 7.1 0.8 
13 Parkir Toko 6.69 15.93 5.7 13.3 0.4 
14 Kantor Pemasaran 3.09 5.75 2.2 7.1 0.3 
15 Kantor Administrasi 1.00 5.75 2.0 7.1 0.3 




4.3.11 Perancangan Simulasi 
Setelah memiliki tiga alternatif layout berdasarkan Systematic Layout Planning (SLP), 
selanjutnya yaitu mengevaluasi rancangan layout. Evaluasi dilakukan dengan 
mensimulasikan sistem yang diamati menggunakan software ARENA. Simulasi ini nantinya 
akan dijadikan bahan pertimbangan karna dapat melihat output produk, waktu tunggu, dan 
waktu transfer akibat adanya perubahan jarak perpindahan material di lantai produksi 
tersebut. Evaluasi rancangan tata letak lantai produksi pembuatan petis menggunakan 
ARENA melalui tahapan, yaitu: pembuatan activity cycle diagram (ACD), penentuan 
parameter distribusi waktu proses, pembuatan model simulasi menggunakan ARENA, 
verifikasi dan validasi, penentuan jumlah replikasi dan membandingkan output simulasi 
untuk kedua alternatif tata letak. 
 
4.3.11.1 Pembuatan Activity Cycle Diagram 
Activity Cycle Diagram (ACD) digunakan untuk membuat model konseptual yang 
menggambarkan proses dan aktivitas yang terjadi pada sistem. Model konseptual ACD 
dibentuk dari sistem nyata yang menggambarkan proses dan aktivitas diskrit pada CV Hj. 
Diya Food. Proses produksi CV Hj. Diya Food terdapat beberapa elemen sistem didalamnya, 
elemen sistem tersebut dibagi menjadi entitas, aktivitas, resource, dan control. Tabel 4.18 
berikut merupakan elemen sistem yang ada pada CV Hj. Diya Food : 
Tabel 4. 18 Elemen Sistem CV Hj. Diya Food 
No. Elemen Sistem 
1. Entitas: Ikan Tuna, Air, Garam dan Gula 
2. 
Aktivitas: Penggilingan Ikan, Perebusan & Penyaringan Ikan, Pengadukan & 
Pemasakan Petis, Fermentasi, Pelelehan Gula, Homogenisasi, Pengemasan 
3. 
Resource: Operator 1, Operator 2, Operator 3, Operator 4, Operator 5, Mesin 
Giling Ikan, Kompor Perebusan Ikan, Mesin Pengadukan & Pemasakan, Mesin 
Pelelehan Gula  
4. Control: Berat petis yang dihasilkan dalam sekali produksi 
 
Berikut merupakan Activity Cycle Diagram (ACD) aliran material lantai produksi 
pembuatan petis. (Lampiran 1) 
 
4.3.11.2 Validasi Model Konseptual 
Validasi model konseptual dilakukan berutjuan untuk menguji model konseptual ACD 
yang dirancang sudah sama dengan sistem nyata atau belum. Dibawah ini Tabel 4.19 adalah 
aktivitas yang ada pada sistem produksi CV Hj. Diya Food berdasarkan pengamatan dan 
aktivitas pada rancangan Activity Cycle Diagram (ACD) 
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Tabel 4. 19 Uji Validasi Model Konseptual CV Hj. Diya Food 
No. Sistem Nyata Activity Cycle Diagram 
Pengambilan 
Data Waktu 
1. Ikan Tuna Datang Kedatangan Ikan Tuna Tidak 
2. Air Datang Kedatangan Air Tidak 
3. 
Ikan Tuna mengantri untuk 
digiling 
Antri Penggilingan Ikan Tidak 
4. Ikan digiling Proses Penggilingan Ikan Ya 
5. 
Ikan Tuna berbentuk bubur 
mengantri untuk direbus dan 
disaring 




Ikan Tuna berbentuk bubur 
direbus dan diambil sari ikannya 




Sari ikan tuna mengantri untuk 
dimasak  
Antri Pemasakan & 
Pengadukan 
Tidak 
8. Garam Datang Kedatangan Garam Tidak 
9. 
Sari ikan tuna dimasak sambil 
diaduk hingga tekstur mengental 




Petis akan didiamkan selama 2 
minggu 
Fermentasi Tidak 
11. Gula Datang Kedatangan Gula Tidak 
12. Gula mengantri untuk dilelehkan Antri Pelelehan Gula Tidak 
13. Gula dilelehkan Proses Pelelehan Gula Ya 
14. 
Petis yang sudah di Fermentasi 
mengantri untuk dicampurkan 
dengan lelehan gula 
Antri Homogenisasi Tidak 
15. 
Petis yang sudah di Fermentasi 
dicampurkan dengan lelehan 
gula 
Proses Homogenisasi Ya 
16. Petis mengantri untuk dikemas Antri Pengemasan Tidak 
17. Petis dikemas Proses Pengemasan Ya 
18. 
Petis disimpan di gudang produk 
jadi 
Dispose Petis Kemasan Tidak 
 
4.3.11.3 Penentuan Parameter Distribusi 
Penentuan parameter untuk distribusi waktu proses dari data yang dikumpulkan 
kemudian dilakukan sebagai input untuk memodelkan sistem. Penentuan distribusi untuk 
waktu proses dilakukan dengan menggunakan input analyzer. Dengan menggunakan input 
analyzer ini ditunjukkan parameter distribusi dan nilai square error. Tabel 4.20 






Tabel 4. 20 Penentuan Parameter Distribusi 
No. Nama Proses Distribusi Terpilih Error 
1. Penggilingan 50 + WEIB(8.54, 1.4) 
B (0.00953) min 
T (0.0381) min 
N (0.0245) min 
W (0.00874) min 
G (0.0118) min 
E (0.0305) min 
L (0.0287) min 
U (0.0111) min 
Ex (0.0305) min 
2. Perebusan & Penyaringan 123 + 57 * BETA(0.796, 0.595) 
B (0.0318) min 
T (0.108) min 
N (0.14) min 
W (0.161) min 
G (0.162) min 
E (0.156) min 
L (0.175) min 
U (0.0911) min 
Ex (0.156) min 
3. Pemasakan 184 + 54 * BETA(0.876, 0.893) 
B (0.0135) min 
T (0.0731) min 
N (0.0478) min 
W (0.0329) min 
G (0.0331) min 
E (0.0362) min 
L (0.038) min 
U (0.0156) min 
Ex (0.046) min 
4. Pelelehan Gula 30 + 8 * BETA(0.802, 0.912) 
B (0.00618) min 
T (0.0479) min 
N (0.0436) min 
W (0.0279) min 
G (0.0307) min 
E (0.0439) min 
L (0.0495) min 
U (0.00889) min 





Tabel 4.20 Penentuan Parameter Distribusi (Lanjutan) 
No. Nama Proses Distribusi Terpilih Error 
5. Homogenisasi 8 + 2 * BETA(1.16, 1.03) 
B (0.0192) min 
T (0.058) min 
N (0.0339) min 
W (0.0378) min 
G (7.33) min 
E (0.0495) min 
L (0.0733) min 
U (0.0244) min 
Ex (0.0953) min 
6. Pengemasan 1.21 + 2.33 * BETA(1.28, 1.38) 
B (0.0176) min 
T (0.0269) min 
N (0.0193) min 
W (0.0216) min 
G (0.0304) min 
E (0.0303) min 
L (0.0456) min 
U (0.0244) min 
Ex  (0.0769) min 
Keterangan: 
B = Distribusi Beta 
T = Distribusi Triangular 
N = Distribusi Normal 
W = Distribusi Weibull 
G = Distribusi Gamma 
E = Distribusi Erlang 
L = Distribusi Lognormal 
U = Distribusi Uniform 
Ex = Distribusi Exponential 
 
4.3.11.4 Pembuatan Model Simulasi 
Setelah mendapatkan tiga alternatif rancangan tata letak CV Hj. Diya Food yang baru 
seperti pada Gambar 4.18 hinggan Gambar 4.23. Selanjutnya akan dilakukan simulasi untuk 
menghitung total output yang dapat dihasilkan setelah adanya pengaturan fasilitas yang 
dilakukan. Software Arena digunakan dalam pembuatan model simulasi CV Hj. Diya Food 
yang berpatokan kepada model konseptual ACD yang sudah divalidasi dari sistem nyata. 
Untuk data waktu proses yang digunakan merupakan data waktu dari parameter distribusi 
terpilih pada Tabel 4.20. Berikut merupakan langkah-langkah pembuatan model simulasi 
existing layout menggunakan software Arena. 
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1. Buka software ARENA dan klik File – New atau CTRL + N lalu pilih Model Window 
untuk memulai project baru.  
2. Siapkan Advanced Transfer panel dengan klik File – Template Attach, pilih Advanced 
Transfer.tpo dan Advanced Process.tpo 
3. Membuat rancangan modul seperti yang ada pada Lampiran 2. 
4. Meletakkan modul create sebagai petunjuk entitas datang dan siap untuk diproses. 
Berikut tampilan kotak dialog dan analisis pada modul create. 
 
Gambar 4. 26 Contoh Penggunaan Modul Create Model Existing 
 
Titik awal entitas pada model simulasi dimulai dari modul ini. Jadwal atau waktu 
antar kedatangan menjadi dasar pembuatan entitas ini. Modul ditinggal oleh entitas 
untuk melanjutkan proses melalui sistem. Pada simulasi material modul create 
digunakan untuk kedatangan ikan tuna, air, garam dan gula. Pada Tabel 4.21 berikut 
merupakan daftar modul create pada existing layout. 
Tabel 4. 21 Daftar Modul Create 
No. Name Entity Type Entities per Arrival Max Arrivals 
1. Kedatangan ikan tuna Constant 100 1 
2. Kedatangan air Constant 100 1 
3. Kedatangan garam Constant 7 1 
4. Kedatangan gula Constant 15 1 
 
5. Meletakkan modul station sebagai stasiun kerja pada proses produksi. Gambar 4.27 





Gambar 4. 27 Contoh Penggunaan Modul Station Model Existing 
 
Setelah menentukan kedatangan dengan modul create, selanjutnya menentukan 
stasiun kerja yang akan digunakan pada model simulasi. Pada tahap ini penentuan 
stasiun berdasarkan dari beberapa proses transportasi yang ada di pabrik dengan 
menggunakan modul station. Pada Tabel 4.22 berikut merupakan daftar modul create 
pada existing layout. 
Tabel 4. 22 Daftar Station Module 
Stasiun Name Station Type Station Name 
1 gudang bahan baku Station gudang bahan baku 
2 station penggilingan Station station penggilingan 
3 station rebus Station station rebus 
4 station pemasakan Station station pemasakan 
5 station fermentasi Station station fermentasi 
6 station pelelehan Station station pelelehan 





6. Meletakkan modul process untuk mnunjukkan urutan aliran proses yang tampilannya 
ada pada Gambar 4.28. 
 
Gambar 4. 28 Contoh Penggunaan Modul Process Model Existing 
 
Untuk pembuatan model simulasi ini terdapat 6 modul proses yang digunakan. 
Perbedaan tiap modul proses yaitu terdapat pada delay type, untuk process penggilingan 
bernilai 50 + WEIBULL(8.54, 1.4), process perebusan dan penyaringan yaitu 123 + 57 
* BETA(0.796, 0.595), process pemasakan yaitu 184 + 54 * BETA(0.876, 0.893),  
process fermentasi yaitu constant (14), process pelelehan gula yaitu 30 + 8 * 
BETA(0.802, 0.912), dan process Homogenisasi yaitu 8 + 2 * BETA(1.16, 1.03). 




Tabel 4. 23 Daftar Process Module 




























































































































7. Meletakkan modul assign sebagai pendefinisian entitas baru yang sudah diproses. 





Gambar 4. 29 Contoh Penggunaan Modul Assign Model Existing 
 
Terdapat beberapa variabel yang didefinisikan melalui modul assign pada 
pembuatan model. Pada model simulasi menggunakan 7 modul assign untuk 
mendefinisikan masing- masing variabel yang digunakan. 
Tabel 4. 24 Daftar Modul Assign 
Station Name Assignments 
1 Assign ikan tuna 
Attribute, bahan baku, ikan tuna 
Variable, ikan tuna, ikan tuna+1 
Entity Picture, Yellow.Ball 
2 Assign air 
Attribute, bahan baku, air 
Variable, ikan tuna, air+1 
Entity Picture, Picture.Yellow Page 
2 Assign bubur ikan 
Entity Type, bubur ikan 
Entity Picture, Picture.Blue Ball 
3 Assign sari ikan 
Entity Type, sari ikan 
Entity Picture, Picture.Ball 
4 Assign garam 
Attribute, bahan baku, garam 
Entity Type, garam 
Entity Picture, Picture.Widgets 
4 Assign petis masak 
Entity Type, petis masak 
Entity Picture, Picture.Green Ball 
5 Assign petis fermentasi 
Entity Type, petis fermentasi 
Entity Picture, Picture.Telephone 
6 Assign gula cair 
Entity Type, gula cair 
Entity Picture, Picture.Green Ball 
7 Assign petis jadi 
Entity Type, petis jadi 
Entity Picture, Picture.Box 
 
8. Meletakkan modul batch sebagai penggabungan dua atau lebih entitas. Gambar 4.30 





Gambar 4. 30 Contoh Penggunaan Modul Batch Model Existing 
 
Terdapat 3 modul batch yang digunakan, ini untuk mendefinisikan penggabungan 
material pada model. Untuk membuat modul batch dapat dilakukan  dengan drag modul 
batch dari basic panel kemudian drop pada interface. 
Tabel 4. 25 Daftar Modul Batch 

























9. Meletakkan modul separate untuk menyalin atau membagi entitas. Gambar 4.31 
merupakan modul separate pada existing layout. 
 




Hanya terdapat 1 modul separate yaitu pada station rebus, ini untuk memisahkan 
sari ikan tuna dengan daging ikan tunanya. 
10. Meletakkan modul decide sebagai pengambuialan keputusan proses dalam sistem. 
Pengambilan keputusan ini untuk mengambil keputusan berdasarkan kondisi, atau 
berdasarkan probabilitas. Gambar 4.32 merupakan contoh modul decide pada existing 
layout. 
 
Gambar 4. 32 Contoh Penggunaan Modul Decide Model Existing 
 
Terdapat 1 modul decide, yaitu dalam station rebus untuk pemisahan sari ikan 
dengan daging ikan tuna. Dimana hasil perasan rebusan ikan tuna akan menghasilkan 
sari ikan tuna yang akan dilanjutkan ke proses selanjutnya. Semetara daging ikan 
tunanya akan dikelurkan dari sistem. Maka dari itu menggunakan type: 2-way by 
Condition. 
11. Membuat request module, transport module dan free module. Modul ini dapat 
digunakan untuk mengalokasikan satu atau lebih unit dengan operator untuk dilakukan 
pemindahan dari satu stasiun menuju stasiun yang lain. Pada sistem yang dimodelkan 
berikut ini, sistem perpindahan tidak bergerak secara otomatis sehingga mengandalkan 
operator, maka dari itu perlu menggunakan modul request, transport dan free untuk 
memodelkan. Urutan pertama pada model yaitu dilakukan pembuatan modul request 
terlebih dahulu untuk mengalokasikan material pada model.  
Yang pertama yaitu untuk request module, Gambar 4.33 merupakan contoh modul 




Gambar 4. 33 Contoh Penggunaan Modul Request Model Existing 
 
Terdapat 4 modul request yang digunakan dalam penelitian ini yaitu pada model 
existing layout untuk menentukan tempat perpindahan material. 
























































Setelah membuat model request maka selanjutnya membuat modul transport untuk 
membuat perpindahan yang digunakan pada proses pemindahan material. Gambar 4.34 
merupakan contoh modul transport dan Tabel 4.27 akan menunjukkan daftar modul 




Gambar 4. 34 Contoh Penggunaan Modul Transport Model Existing 
 
Modul transport yang ada pada existing layout berjumlah 4 modul. Transport 
digunakan untuk mewakili operator untuk melakukan perpindahan material diantara 
stasiun. 

















































Yang terakhir yaitu membuat modul free untuk menentukan kemana akhir 
perpindahan material. Gambar 4.35 merupakan contoh modul free dan Tabel 4.28 akan 





Gambar 4. 35 Contoh Penggunaan Modul Free Model Existing 
 
Tabel 4. 28 Daftar Modul Free 
Station Name Transporter Name Unit Number 
Station penggilingan Free 1 Hand truck gudang 1 
Station rebus Free 2 Hand truck penggilingan 1 
Station pemasakan Free 3 Hand truck rebus 1 
Station fermentasi Free 4 Hand truck masak 1 
 
12. Membuat modul route untuk menjalankan entitas ke Station tertentu atau ke Station 
selanjutnya. Terdapat 2 modul route pada model existing layout. Gambar 4.36 
merupakan contoh modul route dan Tabel 4.29 akan menunjukkan daftar modul route 
yang digunakan. 
 



























13. Meletakkan modul dispose sebagai tanda selesai entitas dalam model simulasi. Modul 
ini mewakili keluarnya material dari semua proses yang ada pada sistem. Dalam 
simulasi yang dibuat terdapat 2 modul dispose, yaitu daging ikan tuna dan petis jadi. 
Gambar 4.37 merupakan modul dispose untuk petis jadi dan Gambar 4.38 akan 
menunjukkan modul dispose untuk daging ikan tuna. 
 
Gambar 4. 37 Modul Dispose Petis jadi 
 
 
Gambar 4. 38 Modul Dispose Daging Ikan Tuna 
 
14. Run Setup 
Tahap terakhir setelah semuanya sudah dilakukan, maka selanjutnya harus melakukan  
Run setup sebelum menjalankan simulasi. Caranya adalah sebgai berikut: 
a. Klik Run setelah itu klik Setup. 
b. Selanjutnya memilih menu Replication Parameters. 




d. Lalu klik OK. 
15. Klik Run selanjutnya klik Go untuk memulai simulasi. 
 
4.3.11.5 Verifikasi Model 
Setelah membuat model simulasi, langkah selanjutnya adalah memverifikasi model 
secara kualitatif. Verifikasi bertujuan untuk memastikan bahwa logika proses dalam model 
yang dijalankan di ARENA cocok dengan model konseptual. Berikut adalah cara melakukan 
teknik verifikasi: 
1. Membandingkan Logika Model Simulasi dengan Model Konseptual 
Model simulasi dengan model konseptual yang dibandingkan dengan logika model 
simulasi adalah Activity Cycle Diagram (ACD). Pada ACD dan model simulasi, proses 
diawali dengan kedatangan komponen. Selanjutnya dibandingkan urutan proses yang 
terjadi yaitu proses penggilingan ikan, perebusan & penyaringan ikan, pemasakan & 
pengadukan, fermentasi, pelelehan gula dan Homogenisasi. Dengan membandingkan 
model simulasi (Lampiran 3) dengan ACD (Lampiran 1), dapat dilihat bahwa model 
simulasi sudah sesuai dengan logika proses yang diinginkan pemodel yang digambarkan 
kedalam ACD.  
2. Melihat masing-masing komponen pada logika model 
Langkah ini memeriksa parameter, input, dan unit pengukuran yang digunakan dalam 
model. Setiap parameter dalam model diamati untuk memastikan bahwa unit telah 
benar. Semua informasi yang dimasukkan akan diperiksa kembali untuk melihat apakah 
memenuhi logika yang diinginkan. Pada akhir tahap ini disimpulkan bahwa model 
simulasi ARENA produksi petis CV Hj. Diya Food sudah memiliki parameter input dan 
unit yang dibutuhkan. Semua informasi yang dimasukkan cocok dengan logika yang 
dibuat oleh pemodel. 
3. Melakukan check model pada model simulasi.  
Dalam tahap akhir ini, pemodel mengamati animasi pada saat run simulasi. Tujuannya 
adalah untuk memastikan bahwa model simulasi mampu meniru dan sesuai dengan 
logika yang diinginkan. Pada Lampiran 3 ditunjukkan bahwa tidak ada error program 
yang terdeteksi untuk menghampat jalannya simulasi ini. Saat melakukan Check model 




4.3.11.6 Perhitungan Replikasi 
Setelah memverifikasi model konseptual dengan model simulasi, selanjutnya akan 
dihitung jumlah replikasi yang perlu untuk dilakukan. Berikut merupakan perhitungan half-
width berdasarkan penggunaan rumus (2-9), yang pertama perlu diketahui adalah output 
simulasi ARENA yang telah dibuat ditunjukkan pada Tabel 4.30. 






















Kemudian menghitung jumlah replikasi 












 = 2,49 ≈ 3 
Hasil perhitungan diatas dapat ditarik kesimpulan bahwa replikasi yang diperlukan 
dalam simulasi ARENA yaitu paling sedikit adalah sebanyak 3 replikasi. Sedangkan pada 
program yang peneliti jalankan ini telah menggunakan total replikasi sebanyak 5, maka dari 
itu replikasi dinyatakan telah mencukupi. 
 
4.3.11.7 Validasi Model 
Validasi bertujuan untuk menunjukkan bahwa model simulasi sudah mempresentasikan 
sistem secara akurat (Hoover dan Perry, 1989). Untuk melakukan uji validasi terlebih dahulu 
dilakukan uji normalitas. Berikut ini adalah proses pengujian hipotesis. 
1. Menjalankan model sebanyak 5 replikasi, sesuai dengan kebutuhan replikasi yang sudah 
dihitung sebelumnya. 
2. Melakukan perbandingan output yang dihasilkan program dengan data aktual produksi 
petis CV Hj. Diya Food yang diperoleh. 
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Tabel 4. 31 Tabel Perbandingan 
Replikasi Output Program Output Aktual 
1 33 33 
2 33 34 
3 34 32 
4 31 30 
5 36 34 
 
3. Menguji data dengan Uji Normalitas menggunakan SPSS. Berikut merupakan hasilnya. 
 
Gambar 4. 39 Hasil Uji Normalitas 
 
Menurut Field (2009:144), jika jumlah data 0-30 maka yang harus dipilih adalah 
Saphiro-Wilk. Bisa langsung dilihat pada kolom Sig. Shapiro-Wilk untuk output 
program 0,826 > 0,05 dan output aktual 0,314 > 0,05 sehingga dapat dinyatakan bahwa 
kedua kelompok tersebut berdistribusi normal. 
4. Karena data normal, tahap selanjutnya yang harus dilakukan yaitu melakukan Uji 
Validitas dengan cara Uji Independent Sample T-Test. Berikut merupakan hasilnya. 
 




Berdasarkan hasil diatas diketahui nilai Sig. Levene’s Test for Equality of Variances 
adalah sebesar 1,00 > 0,05 artinya varians data antara output program dan output aktual 
adalah homogen. Sehingga menggunakan Equal Variances Assumed, pada kolom T-
Test for Equality of Means bagian Sig. (2-tailed) yang memiliki nilai 0,49 > 0,05 artinya 
tidak ada perbedaan rata-rata secara signifikan antara output program dan output aktual, 
maka dapat disimpulkan bahwa program simulasi yang dibuat valid. 
 
4.3.12 Membandingkan Jarak, Output Simulasi dan Efisiensi Layout 
Berdasarkan hasil BLOCPLAN, diperoleh tiga alternatif layout terbaik, dengan asumsi 
nilai adjacency score dan nilai r-score paling dekat dengan 1, serta nilai rel-dist score paling 
kecil. Setelah itu, rancangan layout terbaik dibuat program simulasi ARENA menyesuaikan 
dengan kondisi usulan. 
Selain itu diperlukannya juga untuk menghitung jarak rectilinear untuk menetahui jarak 
tempuh antar alternatif layout. Berikut adalah contoh cara menghitung jarak tempuh 
menggunakan perhitungan jarak rectilinear menggunakan rumus (2-1) antara Gudang Bahan 
Baku dan Mesin Penggilingan untuk alternatif layout lokasi 1 (layout 1) yang dapat dilihat 
pada Gambar 4.18. 
𝑑𝑖𝑗 = |𝑋𝑖 − 𝑋𝑗| + |𝑌𝑖 − 𝑌𝑗| 
𝑑13 = |𝑋1 − 𝑋3| + |𝑌1 − 𝑌3| 
= |7.98 − 0.85| + |9.02 − 2.50| 
= 13.65 
Dari perhitungan diatas, dapat diketahui bahwa jarak antara fasilitas Gudang Bahan 
Baku dan Penggilingan Ikan pada alternatif layout 1 lokasi 1 berjarak sejauh 13.65 meter. 
Berikut pada Tabel 4.32 merupakan perhitungan jarak rectilinear untuk Lokasi 1 sementara 




Tabel 4. 32 Perbandingan Perhitungan Rectilinear Existing Layout dan Alternatif Layout 
pada Lokasi 1 














5.97 13.65 1.82 1.83 
(3) Penggilingan 
Ikan 
(4) Perebusan &  
Penyaringan Ikan 
5.3 2.1 0.85 6.2 
(4) Perebusan &  
Penyaringan Ikan 
(5) Pemasakan 3.4 4.95 6.81 3.27 
(5) Pemasakan (6) Fermentasi 4.35 7.16 3.05 4.01 
(1) Gudang 
Bahan Baku 
(8) Pelelehan Gula 9.65 1.73 11.05 15.04 
(8) Pelelehan 
Gula 
(9) Homogenisasi 8.1 0.6 3.86 3.24 
(9) Homogenisasi (2) Parkir Gudang 3.9 - - - 
(9) Homogenisasi (10) Pengemasan - 9.74 6.31 4.28 
(10) Pengemasan (2) Parkir Gudang - 10.33 8.55 7.75 
(2) Parkir 
Gudang 
(12) Parkir Gudang 
Produk Jadi 
600 600 600 600 
Total 640.67 650.26 642.3 645.62 
 
Tabel 4. 33 Perbandingan Perhitungan Rectilinear Existing Layout dan Alternatif Layout 
pada Lokasi 2 










(12) Parkir Gudang 
Produk Jadi 
(10) Pengemasan 2,98 - - - 








6.51 - - - 




12.85 9.94 3.43 6.31 
(14) Kantor 
Pemasaran 
(16) Toko 4.5 9.98 15.46 11.35 
Total 26.84 25.1 26.31 25.08 
 
Pada Tabel 4.32 dapat diperoleh jarak total yang dibutuhkan untuk melakukan proses 
produksi. Untuk Lokasi 1 pada existing layout membutuhkan jarak 640,67 m sudah termasuk 
jarak pemindahan material dari Lokasi 1 ke Lokasi 2 sejauh 600 m. Untuk Alternatif Layout 
1 jarak totalnya adalah 650,26 m dan untuk Alternatif Layout 2 sejauh 642,3 m dan Alternatif 
Layout 3 adalah 645,62 m. Pada Tabel 4.33 dapat diperoleh jarak total untuk Lokasi 2, 
dimana existing layout-nya berjarak 26,84 m, pada Alternatif Layout 1 sebesar 25,1 m yang 
lebih besar dari existing layout, Alternatif Layout 2 totalnya adalah 26,31 m dan Alternatif 
Layout 3 adalah 25,08 m. 
Setelah melakukan perhitungan jarak aliran proses antar fasilitas di kedua lokasi, 
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selanjutnya yaitu membandingkan output simulasi. Hasil simulasi diutamakan pada waktu 
proses produksi dan output produk. Dalam penentuan pemilihan alternatif layout yang 
terbaik selain menggunakan waktu proses produksi dan output produk juga 
mempertimbangkan beberapa hal lagi seperti tranfer time dan wait time. Output simulasi 
menggunakan software ARENA yang dibutuhkan pada penelitian ini dapat dilihat pada 
Tabel 4.34. 















EL Alt 1 Alt 2 Alt 3 EL Alt 1 Alt 2 Alt 3 
1 33 37 35 33 5.7915 5.8531 5.6799 5.676 0.1359 0.2444 0.0926 0.0919 
2 33 36 37 34 5.989 5.9077 5.7873 5.8309 0.1389 0.2266 0.0926 0.0922 
3 34 36 38 35 5.9492 5.8569 5.766 5.8435 0.1441 0.2201 0.0945 0.0938 
4 31 32 35 32 5.8694 5.7077 5.7022 5.7345 0.1468 0.232 0.0936 0.0917 
5 36 37 39 36 6.0505 5.9481 5.9525 5.93 0.1454 0.2349 0.0947 0.094 
Rata-
Rata 
34 36 37 34 5.9299 5.8547 5.7776 5.8030 0.1422 0.2316 0.0936 0.0927 
 






EL Alt 1 Alt 2 Alt 3 EL Alt 1 Alt 2 Alt 3 
1 308.84 333.02 274.76 275.99 156.61 165.81 139.27 140.11 
2 336.88 319.15 280.82 300.44 170.82 158.62 142.33 152.49 
3 344.54 316.97 295.43 305.04 174.57 157.88 149.57 154.69 
4 308.16 270.59 261.26 273.24 156.34 134.63 132.5 138.8 
5 368.61 333.12 322.51 327.87 186.73 166.01 163.3 166.25 
Rata-Rata 333.406 314.57 286.956 296.516 169.014 156.59 145.394 150.468 
 
Berdasarkan hasil mensimulasikan proses produksi menggunakan software ARENA 
maka untuk Alternatif satu rata-rata lama waktu produksi yang diperlukan yaitu selama 
5,8547 jam dengan rata-rata output 5 replikasinya adalah 36 kg petis jadi siap kemas. 
Adapun untuk Alternatif 2 lama waktu pengerjaan yang dibutuhkan adalah selama 5,7776 
jam atau lebih singkat jika dibandingkan dengan Alternatif 1 dan Existing Layout dengan 
rata-rata output 5 replikasinya adalah 37 kg petis jadi siap kemas. Untuk Alternatif 3 rata-
rata waktu prosesnya adalah 5,8030 jam dengan rata-rata output 5 replikasinya adalah 34 kg 
petis jadi siap kemas. Adapun untuk rata-rata yang dibutuhkan untuk memindahkan bahan 
baku atau lebih dikenal dengan transfer time pada Alternatif 1 yaitu 0,1422 jam atau 8,532 
menit. Untuk Alternatif 2 selama 0,1416 jam atau 8,496 menit. Dan untuk Alternatif 3 yaitu 
0,0936 jam atau 5,616 menit. Lama waktu yang diperlukan untuk menunggu pemindahan 
material atau yang lebih dikenal dengan wait time pada Alternatif 1 membutuhkan waktu 
rata-rata selama 314,57 jam. Adapun pada Alternatif 2 memiliki waktu yang lebih pendek 
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yaitu 286,956 jam, dan untuk Alternatif 3 adalah 296,516 jam. 
Setelah diketahui hasil dari simulasi dari beberapa aspek tersebut, selanjutnya akan 
dihitung efisiensi siklus proses (process cycle efficiency) dari existing layout dan alternatif 
layout berdasarkan rumus (2-11). Berikut merupakan perhitungan process cycle efficiency 
untuk existing layout dan ketiga alternatif melihat data waktu hasil simulasi pada Tabel 4.31. 
























Berdasarkan persentase diatas, didapatkan persentase efisiensi siklus proses untuk 
existing layout adalah sebesar 3,51% dibandingkan dengan besar persentase alternatif layout 
pada alternatif 1 adalah 3,74%, alternatif 2 adalah 3,97% dan untuk alternatif 3 adalah 
3,86%. Sehingga dapat disimpulkan bahwa semua alternatif layout lebih efisien daripada 
existing layout karena memiliki nilai persentase lebih besar dibandingkan dengan existing 
layout. 
 
4.3.13 Rancangan Usulan 
Bisa dilihat dari rancangan alternatif layout menggunakan BLOCPLAN dan dilanjutkan 
melakukan simulasi menggunakan software ARENA, hasil usulan layout yang memiliki 
jauh jarak tempuh yang berbeda tentunya juga akan menghasilkan output yang berbeda juga. 
Untuk Lokasi 1 pemilihan alternatif terpilih akan mempertimbangkan hasil nilai score 
BLOCPLAN, jarak, hasil output dari simulasi dan efisiensi siklus proses. Tetapi untuk 
Lokasi 2, karena tidak dilakukan simulasi maka hanya dipilih berdasarkan score 
BLOCPLAN dan jarak total.  
Hasil alternatif layout yang dipilih nantinya dapat meningkatkan produktivitas pada CV 
Hj. Diya Food. Untuk Lokasi 1, alternatif layout yang dipilih yaitu Alternatif 2/Layout 15 
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karena memiliki Adj-Score dan R-Score paling dekat dengan 1 mempresentasikan nilai yang 
hubungan kedekatan antar fasilitas sebesar 0,86; nilai yang menunjukkan efisiensi layout  
sebesar 0,77 dan nilai Rel-Dist Score mempresentasikan hubungan jarak antar fasilitas 
dimana layout yang paling baik memiliki nilai yang kecil sebesar 387. Hal ini sesuai dengan 
jarak total yang diperlukan untuk proses produksinya juga paling kecil diantara alternatif 
lainnya yaitu sebesar 642,3 m. Dan sesuai juga dengan perbandingan persentase antara 
alternatif layout, didapatkan alternatif yang paling efisien adalah Alternatif 2 karena 
memiliki nilai persentase paling besar diantara alternatif lainnya yaitu, 3,97%. Untuk hasil 
output produksi simulasi didapatkan dari rata-rata 5 replikasi sebesar 37 kg petis jadi siap 
kemas yang lebih besar dari rata-rata output produksi dari existing layout sebesar 34 kg.  
Untuk Lokasi 2, alternatif layout yang dipilih adalah Alternatif 3/Layout 17 karena 
memiliki nilai Adj-Score 1,00;  nilai R-Score 0,72 dan nilai Rel-Dist Score 227. Dan jarak 
total yang diperlukan paling kecil antara alternatif lainnya yaitu sebesar 25,08 m. Pada 
Lampiran 5 akan ditunjukkan perbandingan gambar layout terpilih dengan layout nyata pada 
Lokasi 1 dan Lokasi 2. 
 
4.3.14 Penyesuaian Alternatif Layout Terpilih BLOCPLAN 
Alternatif layout terpilih belum bisa langsung diterapkan, usulan layout yang dihasilkan 
oleh BLOCPLAN adalah temasuk kategori fixed layout. Hal ini menandakan bahwa usulan 
layout yang diperoleh belum mempertimbangkan adanya aisle dan kemudahan akses 
material handling, maka dari itu sangat perlu untuk melakukan penyesuain kembali pada 
hasil alternatif layout terpilih. Berikut ini merupakan layout yang sudah dilakukan 






1. Gudang Bahan Baku 
2. Parkir Gudang 
3. Penggilingan Ikan  
4. Perebusan & Penyaringan Ikan 
5. Pemasakan 
6. Fermentasi 
7. Cuci Peralatan 
8. Pelelehan Gula  
9. Homogenisasi 
10. Pengemasan 







6 8 9 
Aliran: 










Gambar 4. 42 Penyesuaian Alternatif Layout Lokasi 2 
 
4.4 Analisis dan Pembahasan 
Permasalahan yang terjadi pada CV Hj. Diya Food adalah pemanfaatan lahan dan 
pengaturan ruangan untuk setiap workstation pada kedua lokasi masih kurang dimanfaatkan 
secara optimal dan terdapat jarak perpindahan material yang cukup besar antara workstation 
satu dan lainnya. Permasalahan tersebut akan diselesaikan dengan cara Systematic Layout 
Planning (SLP), dimana pada tahap menentukan kebutuhan luas area untuk Lokasi 1, total 
luas area usulannya yaitu sebesar 157,555 m2. Hal ini sudah mempertimbangkan ukuran 
mesin, jumlah fasilitas pendukung, material handling, ruang gerak dan aisle allowance pada 









11. Gudang Produk Jadi 
12. Parkir Gudang Produk Jadi 
13. Parkir Toko 
14. Kantor Pemasaran 
15. Kantor Administrasi 
16. Toko  
Aliran: 




2, total luas area yang dirancang sebesar 215,066 m2 dibandingkan dengan luas tanah yang 
tersedia untuk Lokasi 2 yaitu seluas 296,025 m2. Selanjutnya akan memulai untuk 
mendapatkan rancangan alternatif layout dengan bantuan software BLOCPLAN, 
direncanakan untuk membuat 20 alternatif layout. Dimana akhirnya akan dipilihlah tiga 
alternatif terbaik, yaitu untuk Lokasi 1 dipilih layout 1 sebagai Alternatif 1, layout 15 sebagai 
Alternatif 2 dan layout 18 untuk Alternatif 3.  
Pada Alternatif 1 Lokasi 1, tata letak fasilitas beberapa sudah sesuai dengan 
pertimbangan kedekatan seperti Parkir Gudang yang berdekatan dengan Gudang Bahan 
Baku dan Pengemasan, hal ini untuk memudahkan proses loading dan unloading material. 
Layout ini memenuhi kriteria Adjacency Score dan R-Score, dimana alternatif yang baik 
yang memiliki nilai mendekati 1 yaitu dengan score sebesar 0,82 dan 0,76, selanjutnya 
kriteria Rel-dist score yang memiliki syarat nilai terendah bertanda layout yang paling 
optimal dengan score sebesar 370. Perbandingan jarak perpindahan material pada semua 
alternatif layout di Lokasi 1, lebih besar dibandingkan dengan existing layoutnya. Hal ini 
dikarenakan pada alternatif layout ada usulan untuk memindahkan workstation pengemasan 
yang awalnya ada di Lokasi 2 akan dipindahkan ke Lokasi 1, sehingga jarak total 
perpindahan pada Lokasi 1 bertambah. Alasan pemindahan workstation pengemasan ini 
adalah untuk mengurangi resiko kerusakan/kecelakaan saat pemindahan produk dari Lokasi 
1 ke Lokasi 2 yang jaraknya cukup jauh yaitu sebesar 600 m, pada proses pemindahan 
produk hanya diwadahi dengan wadah ember serta diangkut dengan sepeda motor roda tiga. 
Sehingga untuk perbandingan jarak Alternatif 1 dengan existing layout, yaitu sebesar 9,59 
m lebih besar jarak total perpindahan pada Alternatif 1. Untuk perbandingan hasil simulasi, 
pada Alternatif 1 ini dapat menghasilkan rata-rata output produk sebesar 36 kg, dimana pada 
existing layout menghasilkan rata-rata output seberat 34 kg. Total time produksi pada 
Alternatif 1 ini juga lebih kecil dibandingkan dengan existing layout, membutuhkan waktu 
selama 156,59 jam dimana pada existing layout total time produksinya adalah 169,014 jam. 
Total time ini berpengaruh kepada efisiensi siklus proses, dimana pada Alternatif 1 ini 
memiliki efisiensi sebesar 3,74% lebih besar dibandingkan dengan existing layout yaitu 
sebesar 3,51%. Untuk Alternatif 2 pada Lokasi 1, tata letak fasilitas di layout ini 
menggambarkan kedekatan fasilitas Perbusan & Penyaringan Ikan dan fasilitas Pemasakan, 
yang dimana fasilitas ini harus didekatkan karena memiliki hubungan urutan proses 
produksi, sari pati ikan tuna yang sudah diperas harus langsung diolah pada workstation 
pemasakan. Sesuai dengan kriteria dari Adjacency Score dan R-Score yang memiliki nilai 
0,86 dan 0,77, dan untuk Rel-dist score dengan nilai sebesar 387. Untuk perbandingan jarak 
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total perpindahan dengan existing layout, memiliki perbedaan sebesar 1,63 m. Yang dapat 
menghasilkan rata-rata output seberat 37 kg yang merupakan rata-rata output tertinggi 
diantara alternatif lainnya, untuk total timenya membutuhkan waktu selama 145,394 jam. 
Hal ini berpengaruh kepada hasil efisiensi siklus proses dimana pada Alternatif 2 memiliki 
persentase efisiensi terbesar diantara existing layout dan alternatif layout lainnya yaitu 
sebesar 3,97%. Dan untuk Alternatif 3 Lokasi 1, tata letak fasilitasnya mendekatkan ruangan 
Homogenisasi dan Pengemasan untuk memudahkan urutan proses produksinya, Dengan 
nilai kriteria, yaitu Adjacency Score dan R-Score yang memiliki nilai 0,87 dan 0,67, dan 
untuk Rel-dist score dengan nilai sebesar 398. Memiliki perbandingan jarak total 
perpindahan dengan existing layout, sebesar 4,95 m. Hasil rata-rata outputnya adalah 34 kg 
yang besarnya sama dengan hasil existing layout. Total timenya membutuhkan waktu selama 
150,468 jam. Hal ini berpengaruh kepada hasil efisiensi siklus proses, persentase efisiensi 
yaitu sebesar 3,86%. Dari uraian tersebut, maka untuk Lokasi 1 alternatif yang terpilihnya 
adalah Alternatif 2 atau Layout 15. Pemilihan alternatif ini sudah mempertimbangkan hasil 
nilai score BLOCPLAN, jarak, hasil output dari simulasi dan efisiensi siklus proses. 
Untuk Lokasi 2 dipilih layout 2 sebagai Alternatif 1, layout 5 sebagai Alternatif 2 dan 
layout 17 untuk Alternatif 3. Pada Lokasi 2 untuk Alternatif 1, fasilitas Gudang Produk Jadi 
sudah berdekatan dengan Kantor pemasaran dan Parkir Gudang Produk Jadi. Hal ini 
mempermudah aliran informasi produk jadi dan mempermuda proses unloading produk 
yang dipindahkan dari Lokasi 1. Layout ini memenuhi kriteria Adjacency Score dan R-Score, 
dengan nilai sebesar 0,68 dan 0,74, serta untuk kriteria Rel-dist scorenya adalah sebesar 254. 
Perbandingan jarak total perpindahan pada alternatif ini dengan existing layout pada Lokasi 
2, memiliki perbedaan sebesar 1,74 m. Untuk Alternatif 2 Lokasi 2, letak fasilitas toko 
dengan kantor pemasaran dipisahkan dengan Parkir Gudang Produk Jadi, sehingga membuat 
jarak tempuh aliran produk lebih jauh. Sesuai dengan kriteria dari Adjacency Score dan R-
Score yang memiliki nilai 0,61 dan 0,74 tidak lebih bagus dari Alternatif 1, dan untuk Rel-
dist score dengan nilai sebesar 240. Untuk perbandingan jarak total perpindahan dengan 
existing layout, memiliki perbedaan sebesar 0,53 m. Dan terakhir pada Alternatif 3 Lokasi 
2, tata letak fasilitas sudah sesuai mendekatkan fasilitas Toko dengan Parkir Toko untuk 
kenyamanan konsumen, juga sudah mendekatkan Kantor Pemasaran dan Kantor 
Administrasi untuk memudahkan pertukaran informasi. Dengan nilai kriteria, yaitu 
Adjacency Score dan R-Score yang memiliki nilai 1,00 dan 0,72, dan untuk Rel-dist score 
dengan nilai sebesar 227. Memiliki perbandingan jarak total perpindahan dengan existing 
layout, sebesar 1,76 m yang merupakan jarak terkecil dibandingkan alternatif lainnya. 
93 
  
Berdasarkan uraian tersebut, maka untuk Lokasi 2 akan dipilih alternatif layout terbaik 
adalah Alternatif 3 atau Layout 17 hal ini berdasarkan score BLOCPLAN dan jarak total 
yang ada pada layout tersebut. 
Secara teori, penelitian ini mengharapkan agar CV Hj. Diya Food untuk dapat 
menerapkan rancangan tata letak fasilitas ini, sehingga nantinya produktivitas proses 
produksi dapat lebih untuk ditingkatkan, meminimalkan pergerakan perpindahan material, 












Pada bab ini akan membahas mengenai kesimpulan yang diperoleh dari hasil penelitian 
yang dilakukan dan saran yang akan diberikan untuk penelitian selanjutnya. 
 
5.1 Kesimpulan 
Berdasarkan pengolahan data yang dilakukan dalam penelitian ini, dapat disimpulkan 
bahwa usulan tata letak fasilitas di CV Hj. Diya Food menggunakan metode Systematic 
Layout Planning (SLP) adalah sebagai berikut: 
1. Pada penelitian ini perancangan fasilitas pada setiap workstation di CV Hj. Diya Food 
mempertimbangkan ukuran, jumlah mesin/fasilitas yang digunakan, ruang gerak dan 
aisle allowance pada setiap workstation. Untuk ruang gerak menggunakan patokan dari 
antropometri yaitu panjang rentangan tangan ke samping sebesar 1,53 m agar pekerja 
lebih leluasa bergerak di dalam ruangan, dan untuk aisle allowance-nya menggunakan 
persentase sebesar 40%. Di lantai produksi CV Hj. Diya Food terdapat 7 workstation 
yaitu diantaranya adalah Penggilingan Ikan, Perebusan dan Penyaringan Ikan, 
Pemasakan, Fermentasi, Pelelehan Gula, Homogenisasi, dan Pengemasan. Pada 
workstation Penggilingan Ikan, terdapat mesin penggilingan berjumlah 1 buah dengan 
ukuran luas area sebesar 0,344 m2, terdapat ember sebanyak 2 buah dengan kebutuhan 
luas area sebesar 0,594 m2, dan luas material handling yang digunakan yaitu Hand truck 
troli barang seluas 0,343 m2 dan Hand pallet truck seluas 0,836 m2, dijumlahkan dengan 
kebutuhan ruang gerak yang disesuaikan dengan jumlah operator dan aisle allowance 
sehingga menghasilkan total luas ruang sebesar 6,24m2. Pada workstation Perebusan 
dan Penyaringan Ikan, terdapat kompor perebusan ikan berjumlah 2 buah dengan ukuran 
luas area sebesar 0,336 m2, terdapat ember sebanyak 1 buah dengan kebutuhan luas area 
sebesar 0,297 m2, dan luas material handling yang digunakan yaitu Hand truck troli dan 
Hand pallet truck, dijumlahkan dengan kebutuhan ruang gerak dan aisle allowance 
sehingga menghasilkan total luas ruang sebesar 9,09 m2. Selanjutnya pada workstation 
Pemasakan, terdapat mesin pengadukan dan pemasakan berjumlah 2 buah dengan 
ukuran luas area sebesar 1,92 m2, terdapat ember sebanyak 6 buah dengan kebutuhan 
luas area sebesar 0,421 m2, dan luas material handling yang digunakan yaitu Hand truck 
troli barang, dijumlahkan dengan kebutuhan ruang gerak dan aisle allowance sehingga 
menghasilkan total luas ruang sebesar 7,73 m2. Untuk workstation Fermentasi dan 
96 
 
Homogenisasi, terjadi pemisahan ruangan menjadi 2 ruangan berbeda hal ini untuk lebih 
memudahkan penyimpanan dan pencarian barang, akan tetapi tidak ada perubahan pada 
ukuran luas ruangnya saat ini dikarenakan adanya permintaan dari pemilik CV Hj. Diya 
Food untuk tidak merubah ukuran luas areanya sebesar 5,46 m2. Pada workstation 
Pelelehan Gula, terdapat mesin pelelehan gula berjumlah 2 buah dengan ukuran luas 
area sebesar 0,84 m2, terdapat ember sebanyak 1 buah dengan kebutuhan luas area 
sebesar 0,07 m2, dan luas material handling yang digunakan yaitu Hand truck troli 
barang, dijumlahkan dengan kebutuhan ruang gerak dan aisle allowance sehingga 
menghasilkan total luas ruang sebesar 5,72 m2. Dan yang terakhir adalah workstation 
Pengemasan, terdapat meja panjang berjumlah 1 buah dengan ukuran luas area sebesar 
1,8 m2, 5 buah kursi dengan kebutuhan luas area sebesar 0,392 m2, terdapat ember 
sebanyak 6 buah dengan kebutuhan luas area sebesar 0,421 m2, dan luas material 
handling yang digunakan yaitu Hand truck troli barang, dijumlahkan dengan kebutuhan 
ruang gerak dan aisle allowance sehingga menghasilkan total luas ruang sebesar 21,23 
m2 
2. Merancang ulang susunan fasilitas pada CV Hj. Diya Food diselesaikan menggunakan 
Systematic Layout Planning (SLP) dengan input data berupa hubungan antar fasilitas 
yang disusun membentuk Activity Relationship Chart (ARC) di kedua lokasi, penentuan 
masing-masing luas area, menyusun pertimbangan modifying consideration dan 
keluhan/batasan di practical limitation. Selanjutnya membuat usulan layout pada 
software BLOCPLAN yang menghasilkan 20 alternatif layout yang nantinya hanya 
dipilih 3 alternatif layout paling baik berdasarkan pertimbangan nilai Adjacency score, 
R-Score dan Rel-Dist score. Tiga alternatif layout yang memenuhi kriteria Adjacency 
Score dan R-Score paling mendekati 1 mempresentasikan hubungan kedekatan antar 
fasilitas dan efisiensi layout, kriteria Rel-dist score memperesentasikan hubungan jarak 
antar fasilitas pada sebuah layout dengan syarat nilai terndah adalah layout yang paling 
baik. Sehingga layout yang memenuhi kriteria untuk Lokasi 1 adalah layout 1, layout 
15 dan layout 18. Dan untuk Lokasi 2 yaitu layout 2, layout 5, dan layout 17. Setelah 3 
alternatif layout sudah didaptakan, akan lanjut untuk disimulasikan pada software 
ARENA. Hasil simulasi menyatakan bahwa untuk Lokasi 1 Alternatif 2 (layout 15 dari 
BLOCPLAN) dengan total jarak perpindahan terkecil sebesar 642,3 m dapat 
meningkatkan hasil produksi menjadi 37 kg petis siap kemas. Dan untuk Lokasi 2, 
alternatif layout yang dipilih adalah Alternatif 3 (layout 17 dari BLOCPLAN) karena 
memiliki nilai Adj-Score sebesar 1,00, R-Score sebesar 0,72 dan nilai Rel-Dist Score 
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sebesar 227. Dan jarak total yang diperlukan adalah sebesar 25,08 m yang merupakan 
jarak paling kecil diantara alternatif lainnya. 
3. Pada perhitungan jarak rectilinear didapatkan perbandingan jarak perpindahan material 
alternatif layout terpilih dengan existing layout, pada Lokasi 1 sebesar 642,3 m – 640,67 
m = 1,63 m atau sebesar 0,97% lebih besar jarak alternatif layout terpilih dari pada 
existing layout. Hal ini dikarenakan adanya perpindahan workstation pengemasan dari 
Lokasi 2 ke Lokasi 1, sehingga menambah jarak perpindahan antar workstation pada 
Lokasi 1. Dan untuk Lokasi 2, perbandingan jarak perpindahan material antara existing 
layout dengan alternatif layout terpilih sebesar 26,84 m – 25,08 m = 1,76 m atau sebesar 
0,6% lebih besar jarak pada existing layout. Jarak perpindahan material ini berpengaruh 
kepada hasil output produksi simulasi alternatif terpilih dari rata-rata 5 replikasi, 
didapatkan hasil petis jadi siap kemas seberat 37 kg yang lebih besar dari rata-rata output 
produksi aktual yaitu sebesar 34 kg. 
 
5.2 Saran 
Berikut merupakan saran yang dapat diberikan untuk penelitian selanjutnya. 
1. Penelitian selanjutnya dapat melakukan analisis biaya untuk layout awal perusahaan dan 
setiap layout usulan yang disimulasikan. 
2. Penelitian selanjutnya dapat menggunakan waktu proses untuk menentukan waktu 
siklus, waktu normal maupun waktu baku produk. 
3. Penelitian berikutnya dapat mengembangkan efisiensi siklus proses untuk mendaptakan 
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Lampiran 3: Run Model Simulasi Existing Layout  
   
 
 
Lampiran 4: Proses Compiling Error Model Simulasi  










Existing Layout Lokasi 1 
Keterangan: 
1. Gudang Bahan Baku 
2. Mesin Penggilingan 
3. Tempat Perebusan & Penyaringan Ikan 
4. Mesin Pengadukan & Pemasakan 
 
Layout Terpilih Lokasi 1 (Layout 15) 
Keterangan: 
11. Gudang Bahan Baku 
12. Parkir Gudang 
13. Penggilingan Ikan  
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6. Fermentasi 
7. Cuci Peralatan 
8. Pelelehan Gula  
9. Homogenisasi 
10. Pengemsan 
5. Tempat Fermentasi & Homogenisasi 
6. Tempat Mencuci Peralatan 
7. Mesin Pelelehan Gula 
8. Parkir Gudang 
 
 
Lampiran 5: Perbandingan Existing Layout dan Layout Terpilih pada Lokasi 2 (Lanjutan) 
 
Existing Layout Lokasi 2 
 
Keterangan: 
9. Parkir Toko 
10. Parkir Gudang Produk Jadi 
11. Tempat Pengemasan 
12. Gudang Produk Jadi 





Layout Terpilih Lokasi 2 (Layout 17) 
 
Keterangan: 
11. Gudang Produk Jadi 
12. Parkir Gudang Produk Jadi 
13. Parkir Toko 
14. Kantor Pemasaran 
15. Kantor Administrasi 
16. Toko 
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